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I Putu Mayoga Putra, Jurusan Teknik Industri, Fakultas Teknik, Universitas Brawijaya, 
Juni 2019, Analisis Potensi Bahaya dan Pengendalian Risiko K3 pada Produksi Kopi 
dengan Metode HIRADC di CV. Pusaka Bali Persada, Dosen Pembimbing: Dwi Hadi 
Sulistyarini. 
  
 CV. Pusaka Bali Persada merupakan salah satu perusahaan yang bergerak di bidang 
produksi kopi yang berdiri sejak 25 Maret 1976 dan berlokasi di Singaraja, Bali. Produk 
yang dihasilkan adalah kopi bubuk kemasan dengan berat bervariasi dengan cap 
“Banyuatis”. Namun demikian dalam melakukan aktivitas kerja, beberapa pekerja belum 
memiliki kesadaran akan pentingnya K3 sehingga banyak ditemukan kondisi lingkungan 
kerja kurang aman yang memiliki potensi bahaya dan risiko kecelakaan kerja yang dapat 
merugikan para pekerja di bagian produksi. Tujuan penelitian ini yaitu perlu adanya proses 
identifikasi potensi bahaya dan kecelakaan kerja di bagian produksi CV. Pusaka Bali 
Persada, sehingga dapat dilakukan perbaikan untuk memperkecil risiko kecelakaan kerja 
agar pekerja di bagian produksi dapat melakukan aktivitas kerja dengan aman. 
 Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah Hazard Identification Risk 
Assessment and Determining Control (HIRADC). Pada tahap pertama yaitu hazard 
identification, dilakukan proses identifikasi terhadap potensi bahaya yang terdapat di 
bagian produksi. Pada tahap kedua yaitu risk assessment, dilakukan penilaian terhadap 
risiko untuk mengetahui rating dari risiko tersebut berdasarkan tingkat keseringan 
(likelihood) dan tingkat keparahan (severity). Pada tahap terakhir yaitu determining 
control, dilakukan proses pengendalian dengan memberikan rekomendasi perbaikan untuk 
meminimalisir risiko kecelakaan kerja secara bertahap yaitu dengan eliminasi, substitusi, 
pengendalian teknik, pengendalian administrasi, dan alat pelindung diri (APD). 
 Hasil penelitian ini menunjukkan bahwa terdapat 28 potensi bahaya yang berasal dari 
4 area kerja bagian produksi yaitu area pengayakan, area roasting, area grinding, dan area 
packaging. Pada tahap penilaian risiko, diperoleh 3 macam risk rating yaitu risiko tinggi 
(high risk) sebanyak 16 risiko (52%), risiko menengah (medium risk) sebanyak 2 risiko 
(6%), dan risiko rendah (low risk) sebanyak 13 risiko (42%). Pada tahap pengendalian, 
diberikan beberapa rekomendasi perbaikan untuk mengurangi risiko kecelakaan kerja, 
yaitu menggunakan forklift sebagai material handling di gudang, menggunakan machine 
guard sebagai penutup komponen mesin, membuat SOP terkait APD sebagai pedoman 
keselamatan, membuat worksheet APD sebagai pengontrol penggunaan APD pada pekerja, 
melakukan sosialisasi dan pelatihan K3 untuk meningkatkan kesadaran terhadap prilaku 
aman dalam bekerja, dan menggunakan APD sesuai dengan keperluan sebagai pelindung 
tubuh. 
 
Kata kunci: Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3), Hazard Identification Risk 






































I Putu Mayoga Putra, Department of Industrial Engineering, Faculty of Engineering, 
Universitas Brawijaya, June 2019, Hazard Potential Analysis and Risk Control of K3 on 
Coffee Production using HIRADC Method at CV. Pusaka Bali Persada, Supervisor: Dwi 
Hadi Sulistyarini. 
  
 CV. Pusaka Bali Persada is one of the companies engaged in coffee production which 
was established on March 25, 1976 and located in Singaraja, Bali. The products produced 
are packaged coffee powder with varying weight with the "Banyuatis" label. However, in 
carrying out work activities, some workers do not yet have an awareness of the importance 
of K3 so that there are many unsafe work environment conditions that have potential 
hazards and the risk of workplace accidents that can harm workers in the production 
section. The purpose of this study is the need for a process of identifying potential hazards 
and work accidents in the production section of CV. Pusaka Bali Persada, so that 
improvements can be made to minimize the risk of workplace accidents so that workers in 
the production section can carry out work activities safely. 
 The method used in this study is Hazard Identification Risk Assessment and 
Determining Control (HIRADC). In the first stage, hazard identification, is a process of 
identification of potential hazards is carried out in the production section. In the second 
stage, risk assessment, is a process to determine the rating of the risk based on the level of 
likelihood and severity. In the last stage, determining control, is the control process is 
carried out by providing recommendations for improvements to minimize the risk of work 
accidents in stages, elimination, substitution, engineering control, administrative control, 
and personal protective equipment (PPE). 
 The results of this study indicate that there are 28 potential hazards originating from 4 
work areas in the production section, namely the sieving area, the roasting area, the 
grinding area, and the packaging area. At the risk assessment stage, there are 3 types of 
risk rating, namely high risk (high risk) of 16 risks (52%), medium risk (medium risk) of 2 
risks (6%), and low risk (low risk) of 13 risks (42%). In the control phase, several 
recommendations for improvement are given to reduce the risk of workplace accidents, 
namely using a forklift as material handling in the warehouse, using machine guard as the 
engine component cover, making PPE related to PPE as safety guidelines, making PPE 
worksheets as PPE controllers for workers, doing K3 socialization and training to 
increase awareness of safe behavior in work, and use PPE in accordance with the 
requirements as body armor. 
 
Keywords: Occupational Safety and Health (K3), Hazard Identification Risk Assessment 


































































BAB I  
PENDAHULUAN 
 
Pada bab ini dijelaskan mengenai latar belakang, identifikasi masalah, rumusan 
masalah, batasan masalah, tujuan penelitian, dan manfaat penelitian, batasan masalah dan 
asumsi penelitian yang dilakukan secara garis besar. 
 
1.1 Latar Belakang 
Sektor industri di Indonesia sekarang ini mengalami perkembangan yang sangat pesat. 
Proses industrialisasi ini semakin cepat dengan berdirinya perusahaan dan tempat kerja 
yang beraneka ragam. Hal ini menyebabkan adanya persaingan yang ketat dimana 
perusahaan dituntut untuk berkompetisi menjadi perusahaan yang lebih unggul. Guna 
mewujudkan perusahaan yang unggul, tiap perusahaan memerlukan standar yang tinggi 
pada berbagai aspek, seperti keselamatan, lingkungan, operasional, dan aspek lainya. 
Ketika perusahaan menuntut standar yang tinggi, maka semakin tinggi pula risiko-risiko 
kerja yang dapat berujung pada kecelakaan kerja. Menurut OHSAS 18001:2007, risiko 
merupakan kombinasi dari kemungkinan terjadinya kecelakaan kerja dengan keparahan 
dari cidera atau gangguan kesehatan yang disebabkan oleh kejadian atau paparan tersebut. 
Sedangkan kecelakaan kerja menurut Sholihah (2012) adalah kejadian yang tidak terduga 
dan tidak diharapkan. Tidak terduga oleh karena dibelakang peristiwa itu tidak terdapat 
unsur kesengajaan, lebih-lebih dalam bentuk perencanaan. Kecelakaan kerja dapat terjadi 
karena adanya potensi bahaya yang berasal dari lingkungan sekitar maupun manusia itu 
sendiri. Menurut Tranter (1999), bahaya dapat diartikan sebagai potensi dari rangkaian 
sebuah kejadian untuk muncul dan menimbulkan kerugian. Jika salah satu bagian dari 
rantai kejadian hilang, maka suatu kejadian tidak akan terjadi. Bahaya terdapat dimana-
mana baik di tempat kerja atau di lingkungan, namun bahaya hanya akan menimbulkan 
efek jika terjadi sebuah kontak atau eksposur. 
CV. Pusaka Bali Persada merupakan salah satu perusahaan yang bergerak di bidang 
produksi kopi. Produk yang dikeluarkan adalah kopi cap “Banyuatis” yang mana 
merupakan kopi bubuk kemasan dengan berat yang bervariasi. Jenis kopi yang diolah 
adalah jenis kopi Robusta dan Arabica. Selain kopi, ada juga beberapa bahan baku 
tambahan yang digunakan untuk beberapa produk tertentu, yaitu gula. Selama proses 
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produksi, terdapat beberapa mesin konvensional dan modern yang digunakan untuk 
mengolah bahan baku hingga menjadi produk kopi bubuk kemasan, yaitu mesin ayakan, 
mesin roasting, mesin grinding, dan mesin packing. Setiap mesin yang digunakan selama 
proses produksi dioperasikan dan dikendalikan oleh beberapa operator. Sebagai perusahaan 
yang sudah bergerak sejak puluhan tahun, CV. Pusaka Bali Persada seharusnya sudah 
meningkatkan faktor keselamatan yang tinggi yang diharapkan mampu memberikan 
jaminan keselamatan bagi para pekerja. Kenyamanan dan keselamatan akan mendukung 
pekerja semakin baik dalam bekerja seperti dalam UU No. 13 tahun 2003 tentang 
ketenagakerjaan pasal 86 ayat 2, yaitu “Untuk melindungi keselamatan pekerja/buruh guna 
mewujudkan produktivitas kerja yang optimal diselenggarakan upaya keselamatan dan 
kesehatan kerja. 
CV. Pusaka Bali Persada sebelumnya sudah pernah mengadakan kegiatan pelatihan 
SMK3 namun perusahaan ini belum memiliki sistem manajemen K3 secara terstruktur. 
CV. Pusaka Bali Persada memiliki kewajiban untuk menerapkan Sistem Manajemen 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja (SMK3) yang diatur dalam UU No. 13 tahun 2003 
tentang ketenagakerjaan pasal 87, yang berbunyi “Setiap perusahaan wajib menerapkan 
Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja yang terintegrasi dengan Sistem 
Manajemen Perusahaan”. Penerapan SMK3 ini seharusnya tidak hanya dianggap sebagai 
formalitas belaka, melainkan SMK3 ini harus dianggap sebagai suatu investasi jangka 
panjang perusahaan guna melindungi sumber daya yang ada di perusahaan. Hal itu tidak 
terlepas dari terjadinya beberapa kali kasus kecelakaan kerja di perusahaan yang 
khususnya sering terjadi di bagian produksi. Tabel 1.1 menunjukkan daftar kasus 
kecelakaan dan terganggunya kesehatan pekerja selama bulan Januari hingga Desember 
2018.  
Tabel 1.1 
Daftar Kecelakaan Kerja di CV. Pusaka Bali Persada pada Bulan Januari-Desember 2018 
No. Kecelakaan Kerja Frekuensi Kategori Keterangan 
1 
Pekerja mengalami cedera saat 
mengangkut dan memindahkan karung 
bahan baku 




Pekerja tersandung saat memindahkan 
karung dengan menggunakan hand truck 




Pekerja mengalami iritasi mata akibat debu 
yang berasal dari proses pengayakan 




Pekerja mengalami luka bakar akibat 
terkena material panas saat proses roasting 




Pekerja mengalami luka goresan pada 
tangan akibat terkena komponen tajam 
pada mesin grinding 






Pekerja tersandung tangga saat melakukan 
proses pengemasan 
1 kasus Kecil 
Menyebabkan
cedera ringan 
Sumber: CV. Pusaka Bali Persada 
 Berdasarkan hasil wawancara, terdapat beberapa kasus kecelakaan kerja yang terjadi 
pada tahun 2018 sebanyak 25 kasus. Penyebab dari adanya kecelakaan kerja itu sendiri 
dikarenakan adanya kondisi dan aktivitas kerja yang kurang aman. Terdapat beberapa 
kondisi yang kurang aman dan nyaman selama melakukan aktivitas kerja misalnya saat 
pekerja harus mengambil dan memindahkan karung goni yang berisi biji kopi yang 
beratnya bisa mencapai 50 kg. Aktivitas mengangkat beban yang berat seperti ini 
menyebabkan bahu pekerja sempat terkilir beberapa kali. Penataan peralatan kerja yang 
kurang teratur juga dapat menyebabkan pekerja tersandung atau terbentur peralatan itu 
sendiri. Beberapa hal lain yang juga memicu terjadinya kecelakaan kerja adalah kurangnya 
awareness pekerja selama mengoperasikan mesin saat proses produksi, sehingga beberapa 
kali pekerja mengalami kontak fisik dengan material atau komponen yang berbahaya 
selama proses produksi. Adanya kecelakaan kerja ini tidak dapat dianggap sebelah mata 
karena selain mengakibatkan kerugian fisik, juga berdampak pada penurunan produktivitas 
perusahaan secara tidak langsung. 
   
Gambar 1.1 Kondisi lingkungan kerja di bagian produksi CV. Pusaka Bali Persada 
Kurangnya kesadaran pentingnya Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan 
Kerja di dalam perusahaan masih sangat terlihat sehingga banyak ditemukan kondisi 
lingkungan kerja yang kurang aman. Di dalam perusahaan juga belum memiliki prosedur 
khusus yang digunakan untuk menerapkan prinsip K3. Divisi produksi juga masih belum 
melakukan identifikasi terhadap potensi bahaya dan menilai risiko yang mungkin terjadi. 
Perusahaan sendiri juga masih belum memiliki peraturan terkait pengendalian yang 
diperlukan untuk menangani bahaya-bahaya yang ada. 
Potensi untuk terjadinya kecelakaan kerja tidak mungkin dapat dihindarkan jika tidak 
ada penanggulangan bahaya-bahaya yang ada di lingkungan kerja. Dengan adanya SMK3 
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yang baik memungkinkan perusahaan untuk mengurangi serta meminimalkan risiko yang 
mungkin terjadi. Diperlukan suatu kajian untuk mengidentifikasi sumber bahaya dan 
menilai risiko yang terdapat pada perusahaan. Beberapa metode yang dapat diaplikasikan 
antara lain, Risk Assesment (RA), Job Safety Analysis (JSA), Task Risk Assesment (TSA), 
Job Risk Assesment (JRA), Kiken Yochi Training (KYT), Hazard and Operability 
(HAZOP), Failure Mode Effect Analysis (FMEA), dan Hazard Identification Risk 
Assesment and Determining Control (HIRADC). 
Metode yang dapat digunakan dalam penelitian ini yaitu dengan menggunakan Hazard 
Identification Risk Assesment and Determining Control (HIRADC). HIRADC merupakan 
serangkaian proses untuk mengidentifikasi bahaya yang dapat terjadi dalam aktivitas rutin 
ataupun non rutin di perusahaan, kemudian melakukan penilaian risiko dari bahaya 
tersebut lalu membuat program pengendalian bahaya agar dapat diminimalisir tingkat 
risikonya ke yang lebih rendah dengan tujuan mencegah terjadinya kecelakaan. HIRADC 
sebelumya berasal dari penyempurnaan HIRARC, dimana HIRADC berasal dari OHSAS 
18001 tahun 2007, sedangkan HIRARC merupakan versi lama yang berasal dari OHSAS 
18001 tahun 1999. 
Tujuan penggunaan HIRADC sendiri adalah untuk meninjau proses pada suatu sistem 
secara sistematis untuk menentukan apakah terdapat potensi bahaya yang dapat mendorong 
ke arah kejadian atau kecelakaan yang tidak diinginkan. Dari hasil identifikasi 
menggunakan HIRADC ditemukan tingkat risiko pada suatu aktivitas dimana nantinya 
dilakukan evaluasi dan bila memungkinkan untuk dilakukan perbaikan dalam Sistem 
Manajemen K3 untuk mengontrol risiko yang terjadi. Dalam memberikan suatu penilaian 
risiko diperlukan suatu standar sebagai acuan, dimana saat ini telah berkembang berbagai 
standar internasional yang dapat diadopsi, salah satunya adalah standar manajemen risiko 
AS/NZS 4360. Berbeda dengan standar yang lain dimana tingkat likelihood-nya dimulai 
dari satu kali dalam setahun, tingkat likelihood pada standar AZ/NZS 4360 dapat dimulai 
dari nol kali dalam setahun. Aspek yang dijadikan acuan dalam penilaian risiko sesuai 
dengan AS/NZS 4360 yaitu severity, likelihood, dan risk matrix. Sedangkan, tahap 
determining control dilakukan sesuai dengan hirarki pada OHSAS 18001, yaitu eliminasi, 
substitusi, engineering control, administrative control, dan APD. Pada akhirnya penelitian 
ini memberikan rekomendasi perbaikan Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan 




1.2 Identifikasi Masalah 
Berdasarkan kondisi yang terjadi, maka identifikasi masalah dalam penelitian ini 
adalah: 
1. Adanya potensi kecelakaan kerja dan gangguan kesehatan di bagian produksi CV. 
Pusaka Bali Persada. 
2. Masih adanya kasus kecelakaan kerja dan gangguan kesehatan di bagian produksi CV. 
Pusaka Bali Persada. 
3. Perusahaan belum memiliki Sistem Manajemen K3 terstruktur. 
 
1.3 Rumusan Masalah 
Rumusan masalah dari penelitian ini berdasarkan latar belakang diatas, yaitu: 
1. Apa saja potensi bahaya dan kecelakaan kerja yang terdapat pada bagian produksi CV. 
Pusaka Bali Persada? 
2. Bagaimana hasil penilaian risiko kecelakaan kerja dengan metode HIRADC? 
3. Bagaimana rekomendasi perbaikan yang dapat diberikan untuk mengurangi risiko 
kecelakaan kerja di bagian produksi CV. Pusaka Bali Persada? 
 
1.4 Batasan Masalah 
Agar penelitian dapat sesuai dengan kemampuan dan hasil penelitian dapat terarah, 
terfokus, dan tidak menyimpang maka diperlukan batasan-batasan sebagai berikut. 
1. Penelitian ini tidak membahas biaya. 
2. Penelitian hanya dilakukan di bagian produksi. 
 
1.5 Tujuan Penelitian 
Tujuan dari penelitian ini berdasarkan latar belakang diatas adalah: 
1. Untuk mengidentifikasi potensi bahaya dan kecelakaan kerja yang terdapat pada 
bagian produksi CV. Pusaka Bali Persada. 
2. Untuk menilai tingkat risiko kecelakaan kerja pada bagian produksi CV. Pusaka Bali 
Persada. 
3. Untuk memberikan rekomendasi perbaikan yang dapat diberikan untuk mengurangi 
risiko kecelakaan kerja di bagian produksi CV. Pusaka Bali Persada. 
 
1.6 Manfaat Penelitian 
Manfaat dari penelitian ini adalah: 
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1. Mengetahui potensi bahaya dan kecelakaan kerja yang terdapat pada bagian produksi 
CV. Pusaka Bali Persada. 
2. Mengetahui tingkat risiko kecelakaan kerja pada bagian produksi CV. Pusaka Bali 
Persada. 
3. Mengetahui rekomendasi perbaikan yang dapat diberikan untuk mengurangi risiko 
kecelakaan kerja di bagian produksi CV. Pusaka Bali Persada. 
 
1.7 Asumsi Penelitian 
Adapun asumsi yang digunakan pada penelitian ini adalah: 
1. Tidak terjadi perubahan kebijakan yang diterapkan perusahaan selama penelitian 
berlangsung. 







BAB II  
TINJAUAN PUSTAKA 
 
Pada bab ini dijelaskan mengenai penelitian terdahulu yang berkaitan dengan 
penelitian saat ini dan juga landasan teori yang menunjang pembahasan permasalahan yang 
diteliti. Bab ini bertujuan untuk membantu dalam melaksanakan penelitian dan mendukung 
hasil penelitian. 
 
2.1 Penelitian Terdahulu 
Pada sub bab penelitian terdahulu berisi penelitian yang dilakukan sebelumnya yang 
berkaitan dengan keselamatan dan kesehatan kerja sebagai referensi dalam penelitian ini. 
Perbandingan penelitian terdahulu dan penelitian sekarang dapat dilihat pada Tabel 2.1. 
Tabel 2.1 












Hasil dari identifikasi bahaya yang telah dilakukan, 
diketahui terdapat 44 potensi bahaya yang dapat 
menimbulkan 44 risiko. Risk assessment yang 
dilakukan didapatkan tingkat risiko yaitu 3 risiko 
very high, 8 risiko priority 1, 26 risiko substantial, 
dan 7 risiko priority 3. Efektivitas pengendalian 
risiko yang dilakukan berdasarkan hasil inspeksi baik 
pada operator, alat dan lingkungan berada pada 
rentang 0% sampai dengan 100%. Penilaian 
manajemen risiko menunjukkan masih terdapat 
residual risk yaitu 12 risiko substantial, 4 risiko 
priority 3 and 28 risiko acceptable. Saran yang dapat 
diberikan dari penelitian ini adalah ISD PT. Pindo 
Deli Pulp and Paper Mills 2 perlu mengembangkan 
peraturan yang lebih spesifik mengenai pekerjaan 
dengan mesin rewinder dan mengevaluasi upaya 
pengendalian risiko yang diterapkan untuk 







Jenis penelitian yang dilakukan adalah jenis 
penelitian deskriptif dengan jumlah sampel sebanyak 
31 sampel yang didapat dengan menggunakan rumus 
proportionate stratified random sampling. Hasil 
penelitian menunjukkan bahwa risiko bahaya tingkat 
tinggi terdapat pada proses spinning, stressing, dan 
pengecoran, sedangkan potensi rendah terdapat pada 
proses pengelasan dan menggerinda. Potensi bahaya 
tersebut dapat berasal dari alat atau mesin kerja, 
lingkungan tempat kerja, bahkan prilaku tenaga kerja 















Hasil identifikasi risiko dan penilaian dengan matriks 
risiko dari 5 pekerjaan yang diamati di proyek X 
adalah 2 pekerjaan dengan level risiko rendah yaitu 
pekerjaan bata ringan dan dinding lapis plester, 1 
pekerjaan dengan level risiko sedang yaitu pekerjaan 
dinding partisi gypsum, dan 2 pekerjaan dengan level 
risiko tinggi yaitu pekerjaan tangga dan pemasangan 
kaca. Dari dua pekerjaan dengan risiko tinggi 
tersebut terdapat 2 kemungkinan risiko ekstrim yang 
dapat terjadi pada 10 tahapan pekerjaan. Dan 
penerapannya di lapangan tergolong cukup baik 






Terdapat 28 potensi bahaya yang berasal dari 4 area 
kerja bagian produksi yaitu area pengayakan, 
roasting, grinding, dan packaging. Berdasarkan hasil 
penilaian risiko yang dilakukan diperoleh 3 macam 
risk rating yaitu risiko tinggi (high risk) sebanyak 16 
risiko (52%), risiko menengah (medium risk) 
sebanyak 2 risiko (6%), dan risiko rendah (low risk) 
sebanyak 13 risiko (42%). Rekomendasi yang 
diberikan kepada pihak perusahaan adalah  
menggunakan forklift sebagai material handling di 
gudang, menggunakan machine guarding sebagai 
penutup komponen berbahaya pada mesin, membuat 
SOP terkait APD sebagai pedoman keselamatan, 
membuat worksheet APD sebagai pengontrol 
penggunaan APD pada pekerja, melakukan 
sosialisasi dan pelatihan K3 untuk meningkatkan 
kesadaran terhadap prilaku aman dalam bekerja, 
menggunakan APD sesuai dengan keperluan sebagai 
pelindung tubuh. 
Berikut merupakan penjelasan dari peneletian terdahulu terkait keselamatan dan 
kesehatan kerja yang akan dijadikan sebagai referensi: 
1. Prihatiningsih (2014), melakukan penelitian mengenai pencegahan kecelakaan kerja 
pada pekerja mesin Rewinder NCR Carbonless Division di PT. Pindo Deli Pulp and 
Paper Mills 2. Penelitian ini menggunakan metode Hazard Identification Risk 
Assessment and Determining Control sebagai upaya pencegahan kecelakaan kerja. 
Berdasarkan hasil penelitian, diketahui terdapat 44 potensi bahaya yang dapat 
menimbulkan 44 risiko. Risk assessment yang dilakukan didapatkan tingkat risiko 
yaitu 3 risiko very high, 8 risiko priority 1, 26 risiko substantial, dan 7 risiko priority 
3. Efektivitas pengendalian risiko yang dilakukan berdasarkan hasil inspeksi baik pada 
operator, alat dan lingkungan berada pada rentang 0% sampai dengan 100%. Penilaian 




substantial, 4 risiko priority 3 and 28 risiko acceptable. Saran yang dapat diberikan 
dari penelitian ini adalah ISD PT. Pindo Deli Pulp and Paper Mills 2 perlu 
mengembangkan peraturan yang lebih spesifik mengenai pekerjaan dengan mesin 
rewinder dan mengevaluasi upaya pengendalian risiko yang diterapkan untuk 
mengurangi residual risk. 
2. Muhanafi (2015), melakukan penelitian mengenai upaya mengurangi risiko 
kecelakaan kerja di PT. Wijaya Karya Beton. Penelitian ini menggunakan metode 
Hazard Identification Risk Assessment and Determining Control untuk 
mengidentifikasi potensi bahaya di tempat kerja yaitu dengan mengaitkan antara 
pekerja, tugas, peralatan kerja dan lingkungan kerja. Jenis penelitian yang dilakukan 
adalah jenis penelitian deskriptif dengan jumlah sampel sebanyak 31 sampel yang 
didapat dengan menggunakan rumus proportionate stratified random sampling. Hasil 
penelitian menunjukkan bahwa risiko bahaya tingkat tinggi terdapat pada proses 
spinning, stressing, dan pengecoran, sedangkan potensi rendah terdapat pada proses 
pengelasan dan menggerinda. Potensi bahaya tersebut dapat berasal dari alat atau 
mesin kerja, lingkungan tempat kerja, bahkan prilaku tenaga kerja yang kurang aman. 
3. Jannah (2017), melakukan penelitian mengenai analisis risiko serta perencanaan upaya 
pengendalian risiko di Proyek Menara X. Penelitian ini menggunakan metode Hazard 
Identification Risk Assessment and Determining Control dan Job Safety Analysis. 
Identifikasi risiko dilakukan berdasarkan dokumen proyek. Setelah itu risiko tersebut 
dinilai tingkat kemungkinan dan dampaknya, yang kemudian dilakukan penilaian level 
risiko. Identifikasi lanjut pada pekerjaan yang berisiko tinggi dengan metode JSA. 
Tahap terakhir pada penelitian ini adalah mengetahui metode pengendalian risiko, dan 
diamati penerapannya dilapangan melalui pengamatan pada pekerja. Hasil identifikasi 
risiko dan penilaian dengan matriks risiko dari 5 pekerjaan yang diamati di proyek X 
adalah 2 pekerjaan dengan level risiko rendah yaitu pekerjaan bata ringan dan dinding 
lapis plester, 1 pekerjaan dengan level risiko sedang yaitu pekerjaan dinding partisi 
gypsum, dan 2 pekerjaan dengan level risiko tinggi yaitu pekerjaan tangga dan 
pemasangan kaca. Dari dua pekerjaan dengan risiko tinggi tersebut terdapat 2 
kemungkinan risiko ekstrim yang dapat terjadi pada 10 tahapan pekerjaan. Dan 
penerapannya di lapangan tergolong cukup baik untuk proyek secara umum dan masih 




2.2 Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) pada hakekatnya merupakan suatu 
pengetahuan yang berkaitan dengan 2 kegiatan. Pertama berkaitan dengan upaya 
keselamatan terhadap keberadaan tenaga kerja yang sedang bekerja. Kedua berkaitan 
dengan kondisi kesehatan sebagai akibat adanya penyakit akibat kerja. Keselamatan dan 
Kesehatan Kerja adalah upaya perlindungan yang ditujukan agar tenaga kerja dan orang 
lain di tempat kerja atau perusahaan agar selalu dalam keadaan selamat dan sehat, serta 
agar setiap produksi digunakan secara aman dan efisien. 
Menurut Hamali (2016) keselamatan dan kesehatan kerja telah menjadi perhatian 
dikalangan pemerintahan dan pelaku bisnis sejak lama. Faktor keselamatan kerja menjadi 
penting karena sangat terkait dengan kinerja karyawan dan pada gilirannya terhadap 
kinerja perusahaan. Fasilitas keselamatan kerja yang tersedia di perusahaan membuat 
semakin sedikit kemungkinan terjadinya kecelakaan kerja. Hamali (2016) juga mengatakan 
sistem manajemen keselamatan dan kesehatan kerja adalah bagian dari sistem manajemen 
perusahaan secara keseluruhan, meliputi struktur organisasi, perencanaan, pelaksanaan, 
tanggung jawab, prosedur, proses, dan sumber daya yang dibutuhkan bagi pengembangan 
penerapan, pencapaian, pengkajian, serta pemeliharaan kebijakan keselamatan dan 
kesehatan kerja dalam rangka pengendalian risiko yang berkaitan dengan kegiatan kerja, 
guna terciptanya tempat kerja yang aman, efisien, dan produktif. 
Menurut Sunaryo (2015) secara hakiki kesehatan dan keselamatan kerja merupakan 
suatu pemikiran dan upaya dalam rangka menjamin keutuhan dan kesempurnaan baik 
jasmaniah maupun rohaniah tenaga kerja khususnya dan tenaga kerja pada umunya, suatu 
hasil karya dan budaya, untuk meningkatkan kesejahteraan tenaga kerja. Kesehatan dan 
keselamatan kerja merupakan suatu ilmu pengetahuan dan penerapannya dalam upaya 
untuk mencegah kecelakaan, kebakaran, peledakan, pencemaran, dan penyakit akibat kerja. 
 
2.2.1 Keselamatan Kerja 
Keselamatan berasal dari bahasa inggris yaitu kata safety dan biasanya selalu 
dikaitkan dengan keadaan terbebasnya seseorang dari peristiwa celaka (accident) atau 
nyaris celaka (near–miss). Jadi, pada hakekatnya keselamatan sebagai suatu pendekatan 
keilmuan maupun sebagai suatu pendekatan praktis mempelajari faktor–faktor yang dapat 
menyebabkan terjadinya kecelakaan dan berupaya mengembangkan berbagai cara dan 




Keselamatan kerja juga dapat didefinisikan sebagai suatu kemerdekaan atas risiko 
celaka yang tidak dapat diterima. Keselamatan kerja merupakan tugas semua orang yang 
berada di perusahaan. Dengan demikian, keselamatan kerja adalah dari, oleh dan untuk 
setiap tenaga kerja dan orang lain yang berada di perusahaan serta masyarakat sekitar 
perusahaan yang mungkin terkena dampak akibat suatu proses industri. Dengan demikian 
jelas bahwa keselamatan kerja merupakan sarana utama untuk mencegah terjadinya 
kecelakaan kerja yang dapat menimbulkan kerugian yang berupa luka/cedera, cacat atau 
kematian, kerugian harta benda dan kerusakan peralatan/mesin dan lingkungan secara luas 
(Tarwaka, 2008). 
 
2.2.2 Kesehatan Kerja 
Menurut World Health Organization (WHO) pada tahun 1984 menyebutkan bahwa 
pengertian kesehatan adalah sebagai suatu keadaan fisik, mental, dan kesejahteraan sosial 
dan bukan hanya ketiadaan penyakit atau kelemahan. Pada tahun 1986, WHO dalam 
Ottawa Charter for Health Promotion mengatakan bahwa pengertian kesehatan adalah 
sumber daya bagi kehidupan sehari-hari, bukan tujuan hidup. Kesehatan adalah konsep 
positif menekankan sumber daya sosial dan pribadi, serta kemampuan fisik.  
Menurut Mangkunegara (2011), kesehatan kerja merupakan program menunjukkan 
pada kondisi yang bebas dari gangguan fisik, mental, emosi atau rasa sakit yang 
disebabkan oleh lingkungan kerja. Risiko kesehatan merupakan faktor-faktor dalam 
lingkungan kerja yang bekerja melebihi periode waktu yang ditentukan, lingkungan yang 
dapat membuat stress emosi atau gangguan fisik.  
 
2.2.3 Tujuan Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
Tujuan Keselamatan dan Kesehatan Kerja berdasarkan UU No. 01 Tahun 1970 adalah: 
1. Tujuan Umum 
a. Perlindungan terhadap tenaga kerja yang berada di lingkungan kerja agar selalu 
terjamin kesehatan dan keselamatan sehingga dapat diwujudkan peningkatan 
produksi dan produktivitas. 
b. Perlindungan terhadap setiap orang yang berada di lingkungan agar selalu dalam 
keadaan selamat. 
c. Perlindungan terhadap bahan dan peralatan produksi agar dapat dipakai dan 
digunakan secara efisien dan aman. 
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2. Tujuan Khusus 
a. Mencegah terjadinya kecelakaan, kebakaran, peledakan, dan penyakit akibat 
kerja. 
b. Mengamankan mesin dan peralatan, instalasi, pesawat, alat kerja, bahan baku, dan 
bahan hasil produksi. 
c. Menciptakan lingkungan dan tempat kerja yang aman, nyaman, sehat, dan 
penyesuaian antara pekerjaan dengan manusia atau dengan peralatan (man, 
machine, environment). 
 
2.2.4 Budaya Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
Sebuah budaya K3 yang positif yaitu saat keselamatan dan kesehatan kerja (K3) 
memainkan peranan yang sangat penting dan menjadi inti nilai dari mereka yang bekerja di 
sebuah tempat kerja. Sementara, budaya K3 yang negatif terjadi jika keselamatan kerja 
dilihat sebagai sebuah hal yang marginal atau jadi beban dari unit kerja. 
Didalam sebuah budaya K3 positif yang kuat, setiap orang bertanggungjawab pada 
keselamatan kerja dan mengaplikasikan K3 dalam kehidupan sehari-hari. Setiap orang juga 
akan melakukan yang terbaik untuk identifikasi situasi dan tingkah laku yg tidak aman dan 
merasa nyaman untuk melakukan intervensi pada hal yg tidak aman itu.  
Menurut International Association of Oil and Gas Producers (2014) terdapat 5 elemen 
sebagai pembentuk budaya keselamatan dan kesehatan kerja, yaitu: 
1. Budaya untuk Mencari Informasi (Informed Culture) 
Organisasi dengan budaya K3 yang kuat akan selalu waspada dan percaya bahwa 
kondisi yang aman pun dapat bermasalah. Oleh karena itu, dalam usaha untuk 
memperhatikan keselamatan dan kesehatan kerja suatu organisasi harus membuat 
sebuah sistem informasi yang mengumpulkan dan menganalisa informasi tentang 
manusia, organisasi, dan faktor lingkungan yang menunjukkan keseluruhan sistem 
keselamatan kerja. 
2. Budaya Melaporkan (Reporting Culture) 
Keengganan untuk menyelidiki dan berdiskusi tentang kecelakaan dapat 
mengakibatkan kehilangan peluang untuk mencegah bencana di masa mendatang. 
Suatu laporan bergantung pada keterlibatan dari seluruh karyawan untuk ikut 
berpartisipasi dan mendapatkan pelajaran demi proses perbaikan suatu manajemen 






3. Budaya Belajar (Learning Culture) 
Budaya belajar adalah suatu perpanjangan dari budaya pelaporan karena sebuah 
laporan tidak akan bisa efektif kecuali organisasi tersebut belajar dari pelaporan yang 
sudah dibuat. Sebuah organisasi dengan budaya belajar yang kuat akan mengumpulkan 
informasi dari berbagai jenis sumber, mengambil pelajaran yang berguna, membagi 
pelajaran yang didapat dan menindaklanjuti proses pengembangan keselamatan dan 
kesehatan kerja di organisasinya. 
4. Budaya Fleksibel (Flexibility Culture) 
Budaya fleksibel ditandai dengan kemampuan dalam mengganti strukutur 
organisasional dan hirarki konvensional ke struktur operasional yang lebih setara tanpa 
harus kehilangan kualitas dalam pengambilan keputusan. Budaya fleksibiltas 
mempunyai sifat yang responsif, melibatkan dan beradaptasi serta berfokus pada 
kemampuan seseorang sebagai sebuah individu untuk ikut terlibat dalam pemecahan 
masalah ketimbang kemampuan orang tersebut sebagai bagian dari struktur organisasi. 
5. Budaya Adil (Just Culture) 
Budaya adil adalah sarana yang kuat untuk elemen-elemen lain dalam budaya 
keselamatan dan kesehatan kerja. Penerapan yang konsisten terhadap semua peraturan, 
proses investigasi yang adil serta respon yang adil terhadap merekan yang melanggar 
peraturan akan menjadi pesan yang kuat terhadap seluruh karyawan tentang hak dan 
kewajiban mereka. 
 
2.3 Bahaya (Hazard) 
Bahaya (hazard) merupakan sumber potensi kerusakan atau situasi yang berpotensi 
untuk menimbulkan kerugian. Sesuatu disebut sebagai sumber bahaya hanya jika memiliki 
risiko menimbulkan hasil yang negatif (Cross, 1998).  
Menurut Tranter (1999), bahaya dapat diartikan sebagai potensi dari rangkaian sebuah 
kejadian untuk muncul dan menimbulkan kerugian. Jika salah satu bagian dari rantai 
kejadian hilang, maka suatu kejadian tidak akan terjadi. Bahaya terdapat dimana-mana 
baik di tempat kerja atau di lingkungan, namun bahaya hanya akan menimbulkan efek jika 
terjadi sebuah kontak atau eksposur. 
Menurut PP Nomor 50 tahun 2012 tentang penerapan sistem manajemen keselamatan 
dan kesehatan kerja pasal 11 ayat 4, potensi bahaya adalah kondisi atau keadaan baik pada 
orang, peralatan, mesin, pesawat, instalasi, bahan, cara kerja, sifat kerja, proses produksi 
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dan lingkungan yang berpotensi menimbulkan gangguan, kerusakan, kerugian, kecelakaan, 
kebakaran, peledakan, pencemaran, dan penyakit akibat kerja. 
 
2.3.1 Klasifikasi Bahaya (Hazard)  
Menurut Sunaryo (2015) terdapat 5 jenis potensi bahaya (hazard), yaitu: 
1. Bahaya Fisik 
Bahaya fisik merupakan bahaya yang paling umum di sebagian besar tempat kerja 
pada suatu waktu tertentu. Hal ini termasuk kondisi yang tidak aman yang dapat 
mengakibatkan cedera, bahkan kematian. Bahaya fisik umumnya paling mudah untuk 
dilakukan identifikasi di tempat namun sering terabaikan karena sudah dianggap biasa 
dengan demikian. Bahaya fisik sering dikaitkan dengan sumber energi yang tidak 
terkendali, seperti kinetik, listrik, pneumatik, dan hidrolik. Contoh bahaya fisik adalah 
sebagai berikut: 
a. Paparan peralatan listrik terjaga tanpa terlindungi. 
b. Bekerja dengan peralatan tegangan tinggi. 
c. Sambungan kabel yang salah. 
d. Kondisi permukaan lantai yang licin. 
e. Penyimpanan benda di lantai dengan sembarangan. 
f. Tata letak area kerja yang tidak tepat. 
g. Permukaan lantai yang tidak rata. 
h. Gerakan angkatan yang tidak tepat. 
i. Pengulangan gerakan yang terus menerus. 
j. Postur tubuh yang canggung. 
k. Beban yang diterima pada kondisi tubuh yang statis. 
l. Kondisi pencahayaan. 
m. Suhu dan kelembapan yang ekstrem. 
n. Paparan radiasi sinar matahari secara langsung. 
o. Bekerja di ketinggian. 
p. Bekerja pada ruang terbatas. 
q. Benda bertepi tajam. 
r. Peralatan kerja yang bergerak cepat. 
2. Bahaya Kimia 
Bahaya pada bahan kimia dapat mencakup zat yang memiliki karakteristik atau efek 




berupa uap, paparan, debu, gas, ataupun asap. Contoh bahaya kimia adalah sebagai 
berikut: 
a. Reaksi kimia. 
b. Proses produksi kimia. 
c. Reaksi kimia dalam produksi bahan kimia. 
d. Penyimpanan bahan kimia. 
e. Zat yang mudah terbakar. 
f. Zat karsinogenik. 
g. Zat mutagenik. 
h. Zat teratogenik. 
i. Zat oksidasi. 
j. Zat korosif. 
k. Kontainer bertekanan. 
3. Bahaya Biologis 
Bahaya biologis dapat berupa suatu organisme ataupun zat yang dihasilkan dari 
organisme tersebut yang mungkin dapat menimbulkan ancaman bagi kesehatan dan 
keselamatan manusia. Contoh bahaya biologis adalah sebagai berikut: 
a. Darah atau cairan tubuh lain. 
b. Kotoran yang berasal dari makhluk hidup. 
c. Antraks. 
d. Jamur. 
e. Bakteri dan virus. 
f. Tanaman beracun. 
g. Kotoran binatang. 
h. Ancaman serangga. 
4. Bahaya Ergonomi 
Bahaya ergonomi terjadi apabila jenis pekerjaan, posisi tubuh, dan kondisi kerja 
dengan meletakkan beban pada tubuh. Penyebabnya paling sulit untuk diidentifikasi 
secara langsung karena tidak selalu segera melihat ketegangan pada tubuh atau 
bahaya-bahaya saat melakukan suatu pekerjaan. Contoh bahaya ergonomi adalah 
sebagai berikut: 
a. Pencahayaan yang redup. 
b. Tempat kerja yang tidak sesuai dengan tubuh pekerja. 
c. Sering mengangkat. 
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d. Postur tubuh yang kurang memadai. 
e. Gerakan canggung yang berulang-ulang. 
5. Bahaya Psikologis 
Bahaya psikologis menyebabkan pekerja mengalami tekanan atau gangguan mental. 
Meskipun termasuk klasifikasi bahaya yang lumayan baru, sangat penting bahwa 
bahaya psikologis secara menyeluruh diidentifikasi dan dikendalikan. Contoh bahaya 
psikologis adalah sebagai berikut: 
a. Kekerasan di tempat kerja. 
b. Kecepatan kerja. 
c. Bekerja sendiri. 
d. Kelebihan beban kerja. 
e. Fobia pekerja. 
f. Kepemimpinan yang kurang baik.  
g. Kurangnya motivasi. 




Menurut OHSAS 18001:2007, risiko merupakan kombinasi dari kemungkinan 
terjadinya kejadian berbahaya/paparan dengan keparahan dari cidera atau gangguan 
kesehatan yang disebabkan oleh kejadian atau paparan tersebut, sedangkan definisi risiko 
menurut Kamus Besar Bahasa Indonesia (KBBI) adalah akibat yang kurang menyenangkan 
(merugikan, membahayakan) dari suatu perbuatan atau tindakan. 
 
2.5 Manajemen Risiko 
Manajemen risiko adalah semua tahapan pekerjaan yang berhubungan dengan risiko, 
diantaranya yaitu penilaian (assesment), perencanaan (planning), pengendalian (handling) 
dan pemantauan (monitoring) kecelakaan (Kerzner, 2002). 
Sedangkan menurut Darmawi (2005), manajemen risiko adalah suatu usaha untuk 
mengetahui, menganalisis serta mengendalikan risiko dalam setiap kegiatan perusahaan 
dengan tujuan untuk efektifitas dan efisiensi yang lebih tinggi. Karena itu perlu terlebih 
dahulu memahami tentang konsep-konsep yang dapat memberi makna, cakupan yang luas 
dalam rangka memahami proses manajemen tersebut. Diagram mengenai proses dalam 







































Gambar 2.1 Diagram proses manajemen risiko 
Sumber: AS/NZS 4360:2004 
 
2.5.1 Manfaat Manajemen Risiko 
Manajemen risiko sangatlah penting bagi keberlangsungan usaha/kegiatan dan 
merupakan alat untuk melindungi perusahaan dari setiap kemungkinan yang dapat 
menyebabkan kerugian. Menurut Ramli (2010), manfaat melakukan manajemen risiko 
adalah sebagai berikut: 
1. Menjamin kelangsungan suatu usaha dengan mengurangi risiko dari setiap kegiatan 
yang dilakukan yang memiliki potensi bahaya. 
2. Menekan biaya untuk penanggulangan kejadian yang tidak diinginkan. 
3. Menimbulkan rasa aman pada kalangan pemegang saham mengenai keberlangsungan 
dan keamanan investasinya. 
4. Meningkatkan kesadaran serta pemahaman mengenai risiko operasi bagi setiap unsur 
dalam organisasi. 
5. Guna memenuhi persyaratan perundang-undangan yang telah berlaku. 
 
2.6 Kecelakaan Kerja 
Menurut Sholihah (2012) kecelakaan kerja adalah kejadian yang tidak terduga dan 
tidak diharapkan. Tidak terduga oleh karena dibelakang peristiwa itu tidak terdapat unsur 
kesengajaan, lebih-lebih dalam bentuk perencanaan. Kecelakaan akibat kerja adalah 
berhubungan dengan hubungan kerja perusahaan. Hubungan kerja disini dapat berarti 




Menurut Djati (2006), kecelakaan kerja dapat dibedakan menjadi dua macam yaitu: 
1. Kecelakaan umum, yaitu kecelakaan yang terjadi tidak ada hubungannya dengan 
pekerjaan seperti kecelakaan pada waktu hari libur/cuti, kecelakaan di rumah dan lain-
lain. 
2. Kecelakaan akibat kerja, yaitu kecelakaan yang berhubungan dengan kerja di 
perusahaan. Kecelakaan karena pekerjaan atau pada waktu melaksanakan pekerjaan. 
 
2.6.1 Penyebab Kecelakaan Kerja 
Menurut Hariandja (2007), menjelaskan terdapat beberapa alasan penyebab 
kecelakaan kerja yaitu: 
1. Faktor manusia 
Manusia memiliki keterbatasan diantaranya lelah, lalai, atau melakukan kesalahan-
kesalahan yang disebabkan oleh persoalan pribadi atau keterampilan yang kurang 
dalam melakukan pekerjaan. 
2. Faktor peralatan kerja 
Peralatan kerja bisa rusak atau tidak memadai, untuk itu perusahaan senantiasa harus 
memperhatikan kelayakan setiap peralatan yang dipakai dan melatih pegawai untuk 
memahami peralatan kerja tersebut. 
3. Faktor lingkungan 
Lingkungan kerja bisa menjadi tempat kerja yang tidak aman, sempit dan terlalu 
penuh, penerangan dan ventilasi yang tidak memadai. 
 
2.7 Sistem Manajemen K3 
Sistem manajemen keselamatan dan kesehatan kerja (SMK3) merupakan suatu sistem 
yang mengatur kebijakan-kebijakan perusahaan, terkhusus dalam bidang keselamatan dan 
kesehatan kerja (K3) secara sistematis dan komprehensif dalam suatu sistem yang utuh 
melalui proses manajemen yaitu perencanaan, penerapan, pengukuran, dan pengawasan. 
Menurut Peraturan Pemerintah RI No. 50 Tahun 2012, Sistem Manajemen 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja yang selanjutnya disingkat SMK3 adalah bagian dari 
sistem manajemen perusahaan secara keseluruhan dalam rangka pengendalian risiko yang 






2.7.1 Tujuan SMK3 
Menurut Peraturan Pemerintah RI No. 50 Tahun 2012, terdapat beberapa tujuan dalam 
penerapan Sistem Manajemen K3, yaitu: 
1. Meningkatkan efektifitas perlindungan keselamatan dan kesehatan kerja yang 
terencana, terukur, terstruktur, dan terintegrasi. 
2. Mencegah dan mengurangi kecelakaan kerja dan penyakit akibat kerja dengan 
melibatkan unsur manajemen, pekerja/buruh, dan/atau serikat pekerja/serikat buruh. 
3. Menciptakan tempat kerja yang aman, nyaman, dan efisien untuk mendorong 
produktivitas. 
 
2.8 HIRADC (Hazard Identification, Risk Assessment and Determining Control) 
Menurut Ramli (2012) HIRADC merupakan elemen pokok dalam dalam sistem 
manajemen keselamatan dan kesehatan kerja yang berkaitan langsung dengan upaya 
pencegahan dan pengendalian bahaya. Menurut OHSAS 18001, HIRADC harus dilakukan 
diseluruh aktivitas organisasi untuk menentukan kegiatan organisasi yang mengandung 
potensi bahaya dan menimbulkan dampak serius terhadap keselamatan dan kesehatan 
kerja. HIRADC memiliki tiga bagian utama, yaitu identifikasi bahaya (hazard 
identification), penilaian risiko (risk assessment), dan penentuan pengendalian 
(determining control). 
 
2.8.1 Identifikasi Bahaya (Hazard Identification) 
Identifikasi bahaya merupakan langkah awal dalam mengembangkan manajemen 
risiko K3. Identifikasi bahaya adalah upaya sistematis untuk mengetahui adanya bahaya 
dalam aktivitas organisasi. Identifikasi risiko merupakan landasan dari manajemen risiko 
tanpa melakukan identifikasi bahaya tidak mungkin melakukan pengelolaan risiko dengan 
baik. Menurut Stuart Hawthron cara sederhana adalah dengan melakukan pengamatan. 
Melalui pengamatan maka kita sebenarnya telah melakukan suatu identifikasi bahaya. 
Identifikasi bahaya merupakan landasan dari program pencegahan kecelakaan atau 
pengendalian risiko. Tanpa mengenal bahaya, maka risiko tidak dapat ditentukan sehingga 




2.8.2 Penilaian Risiko (Risk Assessment) 
Setelah semua risiko dapat teridentifikasi, dilakukan penilaian risiko melalui analisis 
dan evaluasi risiko. Analisis risiko dimaksudkan untuk menentukan besarnya suatu risiko 
dengan mempertimbangkan kemungkinan terjadinya dan besar akibat yang 
ditimbulkannya. Berdasarkan hasil analisis dapat ditentukan peringkat risiko sehingga 
dapat dilakukan pemilahan risiko yang memiliki dampak besar dan risiko yang ringan atau 
dapat diabaikan. 
Penilaian risiko dilakukan dengan menentukan nilai dari skala likelihood 
(kemungkinan) dan skala severity (keparahan) berdasarkan standar AS/NZS 4360. Kriteria 
likelihood yang digunakan adalah frekuensi yang perhitungannya secara kuantitatif 
berdasarkan data perusahaan selama waktu tertentu. Kriteria severity yang digunakan 
adalah akibat yang diterima pekerja yang pendefinisiannya secara kuantiatif dengan 
mempertimbangkan hari kerja yang hilang.  Skala likelihood dan severity pada standar 
AS/NZS 4360 dapat dilihat pada Tabel 2.2 dan Tabel 2.3. 
Tabel 2.2 




1 Jarang sekali 
Dapat dipikirkan tetapi tidak hanya 
saat keadaan ekstrim 
Risiko terjadi 0-4 kali per 
tahun 
2 Kadang-kadang 
Belum terjadi tetapi bisa muncul 
atau terjadi pada suatu waktu 
Risiko terjadi 5-8 kali per 
tahun 
3 Dapat terjadi 
Seharusnya terjadi dan mungkin 
telah terjadi atau muncul 
Risiko terjadi 9-12 kali per 
tahun 
4 Sering terjadi 
Dapat terjadi dengan mudah 
mungkin muncul di dalam keadaan 
yang paling banyak terjadi 





Sering terjadi, diharapkan muncul 
dalam keadaan yang paling banyak 
terjadi 
Risiko terjadi >17 kali per 
tahun 
Sumber: AS/NZS 4360 
 
Tabel 2.3 
Skala Severity AS/NZS 4360 




Kejadian tidak menimbulkan kerugian 
dan cedera manusia 
Kehilangan hari kerja 
tidak terjadi 
2 Kecil 
Kejadian mengakibatkan cedera ringan, 
kerugian kecil, dan tidak mengakibatkan 
efek besar pada kelangsungan bisnis 
Dapat bekerja pada hari 
atau shift yang sama 
3 Sedang 
Kejadian mengakibatkan cedera berat, 
tidak menimbulkan cacat tetap, tetapi 
kerugian sedang 
Kehilangan hari kerja 
kurang dari 3 hari 
4 Besar 
Kejadian mengakibatkan cedera parah, 
cacat tetap, dan kerugian besar 
Kehilangan hari kerja 





Kejadian mengakibatkan kematian, 
kerugian parah, dan kegiatan usaha 
berhenti 
Kehilangan hari kerja 
selamanya 
Sumber: AS/NZS 4360 
Selanjutnya hasil dari skala likelihood dan severity dikalikan untuk memperoleh nilai 
risiko berdasarkan risk matrix seperti pada Tabel 2.4. 
Tabel 2.4 
Risk Matrix AS/NZS 4360 












Hampir pasti terjadi (5) 5 10 15 20 25 
Sering terjadi (4) 4 8 12 16 20 
Dapat terjadi (3) 3 6 9 12 15 
Kadang-kadang (2) 2 4 6 8 10 
Jarang sekali (1) 1 2 3 4 5 
Sumber: AS/NZS 4360 
Keterangan: 
1. fds : Extreme risk/risiko ekstrim 
2. fds : High risk/risiko tinggi 
3. fds : Medium risk/risiko sedang 
4. fds : Low risk/risiko rendah 
 
2.8.3 Penentuan Pengendalian (Determining Control) 
OHSAS 18001:2007 digunakan sebagai syarat agar organisasi mampu mengendalikan 
risiko – risiko K3 dan bagaimana meningkatkan kinerjanya. Secara spesifik metode ini 
tidak menyatakan kriteria kinerja, ataupun memberikan persyaratan secara lengkap dalam 
merancang sistem manajemen. Kendali terhadap bahaya di lingkungan kerja adalah 
tindakan-tindakan yang diambil untuk meminimalisir atau mengeliminasi risiko kecelakaan 
kerja melalui eliminasi, subsitusi, pengendalian teknik, pengendalian administrasi, dan alat 
pelindung diri. 
1. Eliminasi, hierarki teratas adalah eliminasi dimana bahaya yang ada harus dihilangkan 
pada saat proses pembuatan/desain dibuat. Tujuannya adalah untuk menghilangkan 
kemungkinan kesalahan manusia dalam menjalankan suatu sistem karena adanya 
kekurangan pada desain 
2. Substitusi, metode pengendalian ini bertujuan untuk mengganti bahan, proses, operasi 
ataupun peralatan dari yang berbahaya menjadi lebih tidak berbahaya.  
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3. Pengendalian teknik, pengendalian ini dilakukan bertujuan untuk memisahkan bahaya 
dengan pekerja serta untuk mencegah terjadinya kesalahan manusia. Pengendalian ini 
terpasang dalam suatu unit sistem mesin atau peralatan. 
4. Pengendalian administrasi, pengendalian bahaya dengan melakukan modifikasi pada 
interaksi pekerja dengan lingkungan kerja, seperti rotasi kerja, pelatihan, 
pengembangan standar kerja (SOP), shift kerja, dan housekeeping. 
5. Alat pelindung diri, dirancang untuk melindungi diri dari bahaya dilingkungan kerja 
serta zat pencemar, agar tetap selalu aman dan sehat. 
Contoh tabel penentuan pengendalian (determining control) terhadap hasil identifikasi 
bahaya dapat dilihat pada Tabel 2.5.  
Tabel 2.5 
Tabel Penentuan Pengendalian (Determining Control) 
Risiko - 











Sumber: OHSAS 18001 
 
2.9 Peraturan Perundang-undangan Kesehatan dan Keselamatan Kerja 
Kesehatan dan keselamatan kerja tidak lepas dari berbagai adanya peraturan yang 
mengikatnya. Peraturan-peraturan tersebut dibuat sebagai dasar hukum yang mengikat. 
Berikut ini merupakan berbagai dasar hukum yang berfokus pada kesehatan dan 
keselamatan kerja. 
 
2.9.1 UU No. 13 Tahun 2003 Pasal 86 
Undang-Undang yang berlaku yaitu UU No. 13 tahun 2003 tentang ketenagakerjaan 
pasal 86 yaitu: 
1. Setiap pekerja/buruh mempunyai hak untuk memperoleh perlindungan atas: 
a. Keselamatan dan kesehatan kerja 




c. Perlakuan yang sesuai dengan harkat dan martabat manusia serta nilai-nilai 
agama. 
2. Untuk melindungi keselamatan pekerja/buruh guna mewujudkan produktivitas kerja 
yang optimal diselenggarakan upaya keselamatan dan kesehatan kerja. 
3. Perlindungan sebagaimana dimaksud pada ayat (1) dan ayat (2) dilaksanakan sesuai 
dengan peraturan perundang-undangan yang berlaku. 
 
2.9.2 UU No. 13 Tahun 2003 Pasal 87 
Undang-Undang No. 13 tahun 2003 tentang ketenagakerjaan pasal 87 yaitu:  
1. Setiap perusahaan wajib menerapkan sistem manajemen keselamatan dan kesehatan 
kerja yang terintegrasi dengan sistem manajemen perusahaan.  
2. Ketentuan mengenai penerapan sistem manajemen keselamatan dan kesehatan kerja 





































BAB III  
METODE PENELITIAN 
 
Pada bab ini dijelaskan mengenai metode, teknik dan langkah-langkah terstruktur 
dalam melakukan penelitian dari tahap awal hingga akhir. Dengan adanya metode 
penelitian mempermudah dalam penyusunan laporan dan menyelesaiakan masalah secara 
terstruktur dan sistematis. 
 
3.1 Jenis Penelitian 
Jenis penelitian yang digunakan dalam penelitian ini adalah penelitian deskriptif yaitu 
suatu penelitian yang mendeskripsikan suatu gejala, peristiwa, atau kejadian yang terjadi 
pada saat sekarang. Penelitian ini dilakukan dengan penggambaran kejadian-kejadian yang 
ada. Adapun yang diteliti mengenai risiko keselamatan kerja di bagian produksi CV. 
Pusaka Bali Persada, yang dilakukan untuk menentukan tingkat risiko yang ditimbulkan 
dengan metode Hazard Identification Risk Assesment and Determining Control 
(HIRADC). 
 
3.2 Tempat dan Waktu Penelitian 
Penelitian dilakukan di CV. Pusaka Bali Persada, Jalan Raya Seririt-Singaraja, Desa 
Pemaron, Kecamatan Buleleng, Kabupaten Buleleng, Provinsi Bali. Penelitian dilakukan 
pada bulan Januari hingga Juli 2019. 
 
3.3 Langkah-langkah Penelitian 
Langkah-langkah penelitian yang dilakukan adalah: 
1. Studi Lapangan  
Studi lapangan adalah tahap awal dalam melakukan penelitian. Pada studi lapangan 
dilakukan penelitian lapangan untuk memperoleh informasi terkait dengan topik 
penelitian dan memperhatikan masalah yang terjadi pada tempat penelitian. Topik 
yang diambil pada penelitian ini adalah identifikasi risiko untuk mengurangi hazard 
pada CV. Pusaka Bali Persada dengan metode HIRADC (Hazard Identification Risk 
Assesment and Determining Control). Studi lapangan ini dilakukan dengan wawancara 
langsung terhadap pihak terkait di bagian produksi CV. Pusaka Bali Persada. 
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2. Studi Pustaka  
Studi pustaka adalah tahap yang bertujuan untuk memperoleh data melalui teori-teori 
yang berkaitan dengan permasalahan yang diteliti. Teori-teori tersebut diperoleh dari 
sumber data informasi seperti jurnal, buku, dan internet. Studi pustaka yang dipelajari 
dalam penelitian ini adalah teori-teori yang berkaitan dengan HIRADC (Hazard 
Identification Risk Assesment and Determining Control). 
3. Identifikasi Masalah 
Tahap identifikasi masalah adalah tahap yang bertujuan untuk mengetahui 
permasalahan yang ada pada CV. Pusaka Bali Persada. Dengan mengetahui masalah–
masalah yang ada maka penelitian dapat dilakukan untuk mencari solusi aternatif yang 
terbaik untuk menyelesaikan masalah tersebut. 
4. Perumusan Masalah 
Hasil dari identifikasi masalah selanjutnya dibawa ke tahap perumusan masalah. 
Tahap perumusan masalah merupakan rincian dari masalah yang didapatkan dan 
digunakan untuk menentukan tujuan dari pelaksanaan penelitian. 
5. Tujuan Penelitian 
Tujuan penelitian ditentukan berdasarkan perumusan masalah yang telah dijabarkan 
sebelumnya. Hal ini ditujukan untuk menentukan batasan-batasan yang perlu dalam 
pengolahan dan analisis hasil pengukuran selanjutnya. 
6. Pengumpulan Data 
Pengumpulan data adalah proses untuk mengumpulkan informasi dan data–data yang 
dibutuhkan untuk menunjang pelaksanaan penelitian. Data didapatkan secara langsung 
yaitu primer atau secara tidak langsung yaitu sekunder.  
a. Menurut Sugiyono (2012), data primer merupakan sumber data yang langsung 
memberikan data kepada pengumpul data, yaitu sebagai berikut: 
1) Observasi, dilakukan dengan pengamatan langsung terhadap kegiatan 
produksi serta lingkungan perusahaan di CV. Pusaka Bali Persada untuk 
mengetahui potensi bahaya yang ada. 
2) Interview, dilakukan dengan melakukan tanya jawab bersama kepala 
produksi dan beberapa pekerja pada bagian produksi di perusahaan untuk 
mengetahui kondisi yang ada di perusahaan. 
b. Menurut Sugiyono (2012), data sekunder merupakan sumber data yang 
didapatkan dengan cara membaca, mempelajari, dan memahami melalui sumber 




1) Profil CV. Pusaka Bali Persada 
2) Struktur organisasi 
3) Data kecelakaan kerja 
7. Pengolahan Data 
a. Hasil identifikasi bahaya yang diperoleh dari tahap pengumpulan data dianalisis 
untuk mengetahui risiko apa saja yang dapat terjadi berdasarkan hasil temuan 
bahaya di perusahaan. 
b. Setelah mengetahui masing-masing risiko pada bahaya di perusahaan, dilakukan 
penilaian risiko berdasarkan kejadian atau kemungkinan (likelihood) dan dampak 
atau keparahan (severity) yang dihasilkan. Penilaian risiko ini dilakukan dengan 
menggunakan standar AS/NZS 4360. Setelah diperoleh hasil dari penilaian risiko, 
selanjutnya dilakukan pengelompokan terhadap rating bahaya dengan risiko 
tertinggi sehingga dapat dilakukan proses pengendalian.  
c. Proses terakhir adalah penentuan pengendalian, proses ini bertujuan untuk 
memberikan rekomendasi perbaikan yang dilakukan dengan cara mengetahui apa 
saja yang menyebabkan suatu risiko terjadi dan meminimalisir timbulnya kejadian 
tersebut. Pengendalian risiko dilakukan sesuai dengan hirarki pada OHSAS 
18001, yaitu eliminasi, substitusi, pengendalian teknik, pengendalian administrasi, 
dan APD. 
8. Rekomendasi Perbaikan 
Rekomendasi perbaikan diperoleh dari hasil penjabaran terhadap proses penentuan 
pengendalian pada tahap pengolahan data. 
9. Analisis dan Pembahasan 
Tahap ini dilakukan dengan melakukan analisis terhadap hasil dari pengolahan data 
yang sudah dilakukan. 
10. Kesimpulan dan Saran 
Setelah keseluruhan proses penelitian selesai dilakukan, maka tahapan akhir adalah 
membuat kesimpulan dari semua proses yang dijalani dengan menuliskan hasil akhir 
dari penelitian yang menjawab tujuan penelitian di awal. Selain itu juga diberikan 
saran terkait penelitian apa yang hendaknya dilakukan sebagai bentuk tindak lanjut 
dari penelitian yang dilakukan saat ini. 
 
3.4 Diagram Alir Penelitian 

















































1. Data Primer 
- Melakukan observasi dan interview 
- Proses produksi 
- Dokumentasi foto 
2. Data Sekunder 
- Profil CV. Pusaka Bali Persada 
- Struktur organisasi 
- Data kecelakaan kerja 
Pengolahan Data 
- Melakukan identifikasi  potensi bahaya pada 
proses produksi kopi 
- Melakukan penilaian risiko sesuai standar 
AS/NZS 4360 dan pengelompokan bahaya  

















HASIL DAN PEMBAHASAN 
 
Pada bab ini dijelaskan mengenai gambaran umum perusahaan, data yang 
dikumpulkan serta selanjutnya dilakukan pengolahan data berdasarkan metode penelitian 
yang sudah ditetapkan, kemudian dilakukan penginterpretasian data untuk mendapatkan 
hasil dan pembahasan pada penelitian ini. 
 
4.1 Pengumpulan Data 
Pengumpulan data adalah proses untuk mengumpulkan informasi dan data–data yang 
dibutuhkan untuk menunjang pelaksanaan penelitian. Pada sub bab ini akan dijelaskan 
mengenai gambaran umum objek yang akan menjadi fokus pada penelitian ini, yaitu profil 
perusahaan, visi dan misi perusahaan, struktur organisasi perusahaan, dan proses produksi 
pada CV. Pusaka Bali Persada. 
 
4.1.1 Profil Perusahaan 
CV. Pusaka Bali Persada merupakan salah satu perusahaan yang bergerak di bidang 
produksi kopi. Produk yang dikeluarkan adalah kopi cap “Banyuatis” yang mana 
merupakan kopi bubuk kemasan dengan berat yang bervariasi. Perusahaan ini berdiri sejak 
tanggal 25 Maret 1976. Pendiri pertama perusahaan Kopi Banyuatis ini adalah Alm. I 
Ketut Englan. Selain di Buleleng perusahan ini memiliki cabang di Denpasar yang 
berfungsi sebagai unit pemasaran. Pada tahun 2017, CV. Pusaka Bali Persada menerima 
penghargaan Paramakarya dari Wakil Presiden Indonesia, Jusuf Kalla. Penghargaan 
diterima sebagai apresiasi atas perkembangan usaha kopi Banyuatis selama tiga tahun 
berturut-turut. Gambar 4.1 menunjukkan logo kopi cap “Banyuatis”, 
  
Gambar 4.1 Logo kopi cap “Banyuatis” 
Sumber: CV. Pusaka Bali Persada 
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Meskipun sudah diolah dengan mesin modern, namun proses pengolahan kopi tetap 
mempertahankan sebagian cara tradisional, yaitu menggoreng kopi menggunakan tungku 
dan kayu. Selain mempertahankan cara menggoreng kopi secara tradisional, Kopi 
Banyuatis juga memiliki cara unik dalam mengolah kopi. Setelah dipetik, kopi akan 
dijemur secara manual dan disimpan selama setahun lamanya di dalam gudang 
menggunakan karung goni. Menyimpan kopi selama setahun. Hal ini bertujuan untuk 
mengurangi kadar air biji kopi hingga maksimal 13 persen. Biji kopi yang digunakan 
dalam proses produksi sebagian besar berupa kopi Robusta dan sebagian kecil kopi 
Arabika. Biji kopi tersebut berasal dari kebun sendiri dan kebun petani binaan. Tiap 
bulannya, perusahaan ini mampu memproduksi kopi cap “Banyuatis” sebanyak 50 ton. 
Adapun pasar utama produk kopi cap “Banyuatis” ini adalah Bali dan Nusa Tenggara 
Barat. 
 
4.1.2 Visi dan Misi Perusahaan 
CV. Pusaka Bali Persada mempunyai sebuah visi dimana visi ini bertujuan untuk 
memberikan pandangan dan tujuan perusahaan di masa mendatang. Adapun visi dari CV. 
Pusaka Bali Persada yaitu: “Menjadi perusahaan kopi terbesar di Bali dan yang terdepan di 
Indonesia”. 
Dalam mewujudkan visi tersebut, maka CV. Pusaka Bali Persada memiliki misi. 
Adapun misi dari CV. Pusaka Bali Persada yaitu: 
1. Kreatif dalam setiap kinerja dan produk sehingga menjadi trendsetter kopi. 
2. Oportunity berarti selalu memberi kesempatan untuk sama-sama berkembang 
(stakeholder) menjadi yang terbaik. 
3. Produktif dan memberi pelayanan lebih dari yang bisa dibayangkan pelanggan. 
4. Inovatif dan terdepan dalam teknologi kopi. 
 
4.1.3 Struktur Organisasi Perusahaan 
Struktur Organisasi merupakan kerangka dan pola hubungan yang sistematis dan juga 
merupakan bagian-bagian yang saling berkaitan untuk membentuk suatu kesatuan dalam 
usaha mencapai tujuan. Dalam mencapai tujuan tersebut setiap manajemen 
perusahaan/dinas dituntut untuk membentuk suatu struktur organisasi yang dapat 




produktivitasnya dapat efektif. Struktur organisasi yang tegas mencerminkan adanya 
pembagian tugas dan tanggung jawab yang tegas juga. 
Struktur organisasi dapat digunakan juga sebagai strukutur penetapan pembagian kerja 
dan tanggung jawab tiap-tiap bagian yang ada di dalam perusahaan sehuingga seluruh 
kegiatan dapat dilaksanakan dengan baik dan mengarah pada tujuan yang ditetapkan. Suatu 
struktur organisasi dapat dikatakan baik apabila struktur organisasi tersebut mampu 
menggambarkan hubungan wewenang, tanggungjawab, pendelegasian wewenang dan 
koordinasi masing bagian dalam organisasi. 
Sama halnya dengan CV. Pusaka Bali Persada juga memiliki struktur organisasi, dari 
struktur organisasi ini kita dapat mengetahui bahwa setiap bagian atau seksi mempunyai 
tugas dan wewenang masing-masing yang dipertanggungjawabkan. Diharapkan mampu 
berjalan pencapaian tujuan yang telah ditetapkan. 
Gambar 4.2 berikut merupakan struktur organisasi CV. Pusaka Bali Persada. 
 
Gambar 4.2 Struktur organisasi CV. Pusaka Bali Persada 
Sumber: CV. Pusaka Bali Persada 
Adapun tugas dan wewenang dari masing-masing bagian adalah sebagai berikut. 
1. Direktur 
a. Bertanggung jawab dalam memimpin dan menjalankan perusahaan 
b. Bertanggung jawab atas kerugian yang dihadapi perusahaan termasuk juga 
keuntungan perusahaan 
c. Memutuskan dan menentukan peraturan dan kebijakan tertinggi perusahaan 
d. Merencanakan serta mengembangkan sumber-sumber pendapatan dan 
pembelanjaan kekayaan perusahaan 
32 
 
e. Bertindak sebagai perwakilan perusahaan dalam hubungannya dengan dunia luar 
perusahaan 
f. Menetapkan strategi-strategi stategis untuk mencapakai visi dan misi perusahaan 
g. Mengkoordinasikan dan mengawasi semua kegiatan di perusahaan, mulai bidang 
administrasi, kepegawaian hingga pengadaan barang. 
2. Wakil Direktur 
a. Membantu direktur dalam hal memasarkan hasil produksi untuk kelancaran 
finansial dan operasional di lapangan. 
b. Menjabarkan tugas-tugas yang telah diberikan oleh direksi untuk mencapai target 
perusahaaan sesuai dengan visi dan misi. 
c. Memberikan keputusan yang bersifat umum untuk efektivitas dan efisiensi tugas 
pekerjaan di lapangan. 
d. Mengevaluasi dan menilai kinerja karyawan untuk memberikan job description 
pada level tertentu sesuai dengan struktur organisasi. 
3. Kepala Departemen HRD dan Umum 
a. Bertanggung jawab mengelola dan mengembangkan sumber daya manusia. 
Dalam hal ini termasuk perencanaan, pelaksanaan dan pengawasan sumber daya 
manusia dan pengembangan kualitas sumber daya manusia. 
b. Bertanggung jawab penuh dalam proses rekrutmen karyawan, mulai dari mencari 
calon karyawan, wawancara hingga seleksi. 
c. Bertangggung jawab pada hal yang berhubungan dengan absensi karyawan, 
perhitungan gaji, bonus dan tunjangan. 
d. Melakukan kegiatan pembinaan, pelatihan dan kegiatan-kegiatan yang 
berhubungan dengan pengembangan kemampuan, potensi, mental, keterampilan 
dan pengetahuan karyawan. 
e. Membuat kontrak kerja karyawan serta memperbaharui masa berlakunya kontrak 
kerja. 
f. Melakukan tindakan disipliner pada karyawan yang melanggar peraturan atau 
kebijakan perusahaan. 
4. Kepala Departemen Keuangan 
a. Merencanakan dan meramalkan beberapa aspek dalam perusahaan termasuk 
perencanaan umum keuangan perusahaan. 
b. Mengambil keputusan penting investasi dan berbagai pembiayaan serta semua hal 




c. Menjalankan dan mengoperasikan roda kehidupan perusahaan seefisien mungkin 
dengan menjalin kerja sama dengan manajer lainnya. 
d. Penghubung antara perusahaan dengan pasar keuangan sehingga bisa 
mendapatkan dana dan memperdagangkan surat berharga perusahaan. 
5. Kepala Departemen Produksi 
a. Membuat perencanaan dan jadwal proses produksi. 
b. Mengawasi proses produksi agar kualitas, kuantitas dan waktunya sesuai dengan 
perencanaan yang sudah dibuat. 
c. Bertanggung jawab mengatur manajemen gudang agar tidak terjadi kelebihan atau 
kekurangan persediaan bahan baku, bahan penunjang maupun produk yang sudah 
jadi di gudang. 
d. Bertanggung jawab mengatur manajemen alat agar fasilitas produksi berfungsi 
sebagaimana mestinya dan beroperasi dengan lancar. 
e. Membuat laporan secara berkala mengenai kegiatan di bagiannya. 
f. Bertanggung jawab pada peningkatan ketrampilan dan keahlian karyawan yang 
berada di bawah tanggung jawabnya. 
g. Memberikan penilaian dan sanksi jika karyawan di bawah tanggung jawabnya 
melakukan kesalahan dan pelanggaran. 
6. Kepala Departemen Penjualan 
a. Bertanggung jawab dalam mengkoordinir penjualan agar memenuhi target yang 
sudah ditetapkan. 
b. Bertanggung jawab dalam penyusunan rencana penjualan. 
c. Membuat analisa terhadap perkembangan pasar. 
d. Menganalisa laporan penjualan dan mengadakan evaluasi. 
e. Memberikan saran dalam rangka peningkatan penjualan. 
7. Kepala Departemen Pemasaran 
a. Merencanakan dan merumuskan kebijakan strategis yang menyangkut pemasaran. 
b. Memberikan masukan pada direktur dalam memutuskan hal-hal yang berkaitan 
dengan pemasaran. 
c. Bertanggungjawab atas kegiatan pemasaran. 
d. Menerima dan memahami setiap keluhan pelanggan. 




4.1.4 Proses Produksi 
Proses produksi merupakan suatu proses pengolahan dimana bahan baku melewati 
beberapa proses hingga akhirnya menjadi barang jadi.  Proses produksi kopi cap 
“Banyuatis” ini terdiri dari beberapa proses dimulai dari proses penerimaan bahan baku, 
proses sortasi/pengayakan, proses penyangraian/roasting, proses penggilingan/grinding, 
dan proses pengemasan/packaging. Berikut merupakan penjelasan masing-masing proses 
tersebut. 
1. Proses penerimaan bahan baku 
Sebelum bahan baku yang berupa biji kopi dapat diterima, terlebih dahulu biji kopi 
akan diuji dengan alat tester untuk mengetahui jumlah kadar air pada biji kopi 
tersebut. Hal ini bertujuan untuk memastikan apakah biji kopi sudah benar-benar 
kering. Selain itu juga perlu diperhatikan beberapa ciri-ciri tertentu pada biji kopi 
untuk memastikan kualitasnya masih layak pakai. Jika semua kriteria tersebut 
dipenuhi baru kemudian bahan baku dapat diterima. Tahap selanjutya dilakukan 
proses penimbangan yang pencatatan yang dilakukan oleh petugas bagian gudang. Biji 
kopi yang sudah ditimbang akan disusun dan dikelompokkan menurut kualitas dan 
jenisnya di gudang bahan baku. Gudang bahan baku di CV. Pusaka Bali Persada dapat 
dilihat pada Gambar 4.3. 
 
Gambar 4.3 Gudang bahan baku 
2. Proses sortasi/pengayakan 
Biji kopi yang sudah ditimbang akan dilakukan proses tahap sortasi terlebih dahulu. 
Sortasi ini dilakukan secara manual. Tujuan dari sortasi adalah untuk memisahkan 
bahan baku dari berbagai jenis kotoran, batu krikil, biji yang sudah rusak sehingga 
tidak mengganggu kualitas produksi. Proses sortasi/pengayakan di CV. Pusaka Bali 





Gambar 4.4 Proses sortasi/pengayakan 
3. Proses penyangraian/roasting 
Sebelum biji kopi disangrai seluruh kru yang terlibat harus memakai perlengkapan 
yang sudah disiapkan dan memastikan sudah sesuai dengan prosedur kerja yang baik 
dan benar. Bahan baku yang telah siap kemudian disangrai dengan menggunakan 2 
alat penyangrai yang dapat berputar dan digerakkan dengan tenaga diesel. Mesin ini 
memiliki corong yang fungsinya untuk memasukan biji kopi yang siap disangrai,   
sedangkan untuk sumber panasnya masih mempergunakan kayu bakar. Proses 
penyangraian/roasting di CV. Pusaka Bali Persada dapat dilihat pada Gambar 4.5. 
 
Gambar 4.5 Proses penyangraian/roasting 
4. Proses penggilingan/grinding 
Tahap grinding dilakukan terhadap biji kopi yang telah didinginkan dan telah 
disiapkan untuk dimasukkan ke dalam mesin penggiling. Hasil kopi bubuk akan 
kembali dituangkan ke dalam kaleng yang sudah dalam keadaan steril dan bersih, lalu 
ditempatkan dan dikelompokkan menurut kualitas dan jenisnya untuk didinginkan, 
pada proses ini hampir sama dengan proses pendinginan sebelumnya. Kopi bubuk 
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yang telah dingin siap untuk diproses lebih lanjut yaitu pengemasan/packaging. Proses 
penggilingan/grinding di CV. Pusaka Bali Persada dapat dilihat pada Gambar 4.6. 
 
Gambar 4.6 Proses penggilingan/grinding 
5. Proses pengemasan/packaging 
Pada tahapan ini kopi yang sudah dingin akan di-packing berdasarkan gramasi dan 
setelah di-packing, selanjutnya akan disimpan di gudang barang jadi. Proses 
pengemasan/packaging di CV. Pusaka Bali Persada dapat dilihat pada Gambar 4.7. 
 
Gambar 4.7 Proses pengemasan/packaging 
 
4.2 Pengolahan Data 
Berdasarkan hasil dari observasi langsung, dapat diketahui bahwa masih terdapat 
beberapa potensi bahaya yang ada di lingkungan CV. Pusaka Bali Persada, dengan metode 
HIRADC (Hazard Identification, Risk Assessment and Determining Control) ini 
diharapkan dapat membantu menyelesaikan masalah – masalah yang ada. 
Langkah pertama yang dilakukan adalah mengidentifikasi bahaya yang ada di bagian 
produksi CV. Pusaka Bali Persada dengan mengacu pada data yang didapat dari hasil 




dikelompokan sesuai dengan masing – masing area kerja. Langkah selanjutnya adalah 
melakukan penilaian risiko terhadap potensi bahaya yang telah diidentifikasi. Setelah 
masing-masing bahaya serta risikonya dinilai, maka hasil penilaian tersebut diurutkan 
untuk mengetahui risk level dari masing-masing bahaya tersebut. Langkah terakhir yaitu 
melakukan determining control atau perbaikan untuk mencegah atau meminimalisir 
dampak dari bahaya yang telah diidentifikasi dan diberi penilaian sebelumnya. 
 
4.2.1 Identifikasi Bahaya (Hazard Identification) 
Langkah pertama dalam metode HIRADC adalah melakukan hazard identification 
atau identifikasi bahaya. Tahap ini dilakukan dengan mengumpulkan data potensi bahaya 
yang ada melalui hasil pengamatan secara langsung di lapangan. Pengumpulan data ini 
difokuskan untuk mencari unsafe condition dari lingkungan produksi CV. Pusaka Bali 
Persada. Masing–masing potensi bahaya nantinya diberikan kode khusus untuk 
mempermudah untuk membedakan dan mengklasifikasikan masing-masing bahaya. Proses 
identifikasi bahaya dilakukan di 4 area kerja berbeda yang ada di bagian produksi. 
Mengingat proses penerimaan bahan baku tidak termasuk dalam proses inti dalam 
pengolahan kopi, maka proses identifikasi dimulai dari proses sortasi/pengayakan. Proses 
ini dilakukan oleh 2 orang pekerja dimana pekerjaan dimulai dari mengambil bahan baku 
dalam kemasan karung di gudang lalu biji kopi dibersihkan dengan mesin ayakan. Biji kopi 
yang sudah bersih nantinya akan dipindahkan ke area roasting untuk disangrai. Gambar 4.8 
menunjukkan kondisi lingkungan kerja proses sortasi/pengayakan di CV. Pusaka Bali 
Persada.  
Gambar 4.8 Kondisi lingkungan kerja proses sortasi/pengayakan di CV. Pusaka Bali Persada 
Tabel 4.1 menunjukkan hasil identifikasi bahaya di area pengayakan bagian produksi 





Daftar Potensi Bahaya pada Area Pengayakan 




karung biji kopi 
dengan handtruck 
1.1 Tumpukan karung licin Terpleset 
1.2 Tumpukan karung kurang rapi Tertimpa karung 









3.1 Udara kotor dan berdebu Menghirup udara kotor 
Debu masuk ke mata 




kopi bersih ke 
dalam karung 
4.1 Terdapat komponen tajam pada bagian 





biji kopi bersih ke 
area roasting 
dengan handtruck 
5.1 Biji kopi berhamburan di lantai Terpleset 
5.2 Peralatan berserakan Tersandung peralatan 
Proses selanjutnya yang dilakukan setelah proses sortasi/pengayakan adalah proses 
penyangraian/roasting. Proses ini dilakukan oleh 4 orang pekerja dimana pekerjaan 
dimulai dari mengambil biji kopi yang sudah dibersihkan pada tahap sortasi/pengayakan 
lalu biji kopi tersebut dimasukkan ke dalam mesin sangrai berbahan bakar kayu bakar 
untuk menciptakan biji kopi yang matang. Gambar 4.9 menunjukkan kondisi lingkungan 
kerja proses penyangraian/roasting di CV. Pusaka Bali Persada. 
Gambar 4.9 Kondisi lingkungan kerja proses penyangraian/roasting di CV. Pusaka Bali Persada 
Tabel 4.2 menunjukkan hasil identifikasi bahaya di area roasting bagian produksi 










Daftar Potensi Bahaya pada Area Roasting 
No. Jenis Kegiatan Identifikasi Bahaya Risiko 
6 
Menuangkan biji 
kopi ke mesin 
pendingin 
6.1 Terdapat lapisan panas 
Bersentuhan dengan 
lapisan panas 
6.2 Biji kopi panas 
Terkena pentalan biji 
kopi panas 
6.3 Muncul uap panas 




bakar ke kompor 
7.1 Muncul percikan api Terkena percikan api 
7.2 Terdapat bagian yang tajam pada kayu 
bakar 




8.1 Terdapat debu hitam yang 
berterbangan  
Menghirup debu hitam 
Debu masuk ke mata 
9 
Mengambil biji 
kopi yang sudah 
matang 
9.1 Biji kopi panas 
Terkena pentalan biji 
kopi panas 
Proses selanjutnya yang dilakukan setelah proses penyangraian/roasting adalah proses 
penggilingan/grinding. Proses ini dilakukan oleh 3 orang pekerja dimana pekerjaan 
dimulai dari mengambil biji kopi yang sudah matang pada tahap penyangraian/roasting 
lalu biji kopi tersebut dimasukkan ke dalam mesin grinding bertenaga listrik untuk 
menghancurkan sekaligus menghaluskan biji kopi sehingga menjadi serbuk kopi. Gambar 
4.10 menunjukkan kondisi lingkungan kerja proses penggilingan/grinding di CV. Pusaka 
Bali Persada. 
Gambar 4.10 Kondisi lingkungan kerja proses penggilingan/grinding di CV. Pusaka Bali Persada 
Tabel 4.3 menunjukkan hasil identifikasi bahaya di area grinding bagian produksi CV. 
Pusaka Bali Persada. 
Tabel 4.3 
Daftar Potensi Bahaya pada Area Grinding 
No. Jenis Kegiatan Identifikasi Bahaya Risiko 
10 
Menuangkan biji 
kopi ke mesin 









11.1 Terdapat lapisan tajam pada 
pegangan kotak kaleng 










serbuk kopi ke 
dalam kaleng 
13.1 Muncul debu serbuk kopi 
Menghirup debu kopi 
Debu masuk ke mata 
14 
Meletakkan kotak 
kaleng ke trolley 
14.1 Terdapat tumpukkan kotak kaleng Tertimpa kotak kaleng 






15.1 Terdapat komponen tajam pada 
saringan 
Tergores komponen 
tajam pada saringan 
Proses selanjutnya yang dilakukan setelah proses penggilingan/grinding adalah proses 
pengemasan/packaging. Proses ini dilakukan oleh 8 orang pekerja dimana pekerjaan 
dimulai dari mengambil serbuk kopi yang sudah dihaluskan pada tahap 
penggilingan/grinding lalu serbuk kopi tersebut dimasukkan ke dalam mesin packaging 
bertenaga listrik untuk dikemas menjadi produk kopi kemasan dengan kemasan dan berat 
yang berbeda beda. Gambar 4.11 menunjukkan kondisi lingkungan kerja proses 
pengemasan/packaging di CV. Pusaka Bali Persada. 
Gambar 4.11 Kondisi lingkungan kerja proses pengemasan/packaging di CV. Pusaka Bali Persada 
Tabel 4.4 menunjukkan hasil identifikasi bahaya di area packaging bagian produksi 
CV. Pusaka Bali Persada. 
Tabel 4.4 
Daftar Potensi Bahaya pada Area Packaging 
No. Jenis Kegiatan Identifikasi Bahaya Risiko 
16 
Memasukkan 
serbuk kopi ke 
mesin 
16.1 Tangga tanpa pegangan Terjatuh dari tangga 
16.2 Terdapat lapisan tajam pada 
pegangan kotak kaleng 
Tergores lapisan tajam 
kotak kaleng 





No. Jenis Kegiatan Identifikasi Bahaya Risiko 
17 
Memasukkan 
kopi kemasan ke 
kardus 





18.1 Alat press tanpa pelindung Terjepit alat press 
Berdasakan Tabel 4.1, 4.2, 4.3, dan 4.4 dapat diketahui bahwa masih banyak potensi 
bahaya yang memungkinkan terjadi pada proses produksi kopi di CV. Pusaka Bali Persada. 
Pada area pengayakan teridentifikasi memiliki 9 potensi bahaya, area roasting 
teridentifikasi memiliki 7 potensi bahaya, area grinding teridentifikasi 7 potensi bahaya, 
dan area packaging teridentifikasi 5 potensi bahaya. Total potensi bahaya yang telah 
diidentifikasi di bagian produksi CV. Pusaka Bali Persada yaitu 28 potensi bahaya. 
 
4.2.2 Penilaian Risiko (Risk Assessment) 
Tahapan kedua yaitu penilaian risiko (risk assessment) pada HIRADC (Hazard 
Identification, Risk Assesment, and Determining Control) didefinisikan sebagai penilaian 
risiko yang berdasarkan kejadian atau kemungkinan (likelihood) dan dampak atau 
keparahan (severity) yang dihasilkan dari setiap potensi bahaya. Penilaian risiko ini 
dilakukan dengan menentukan nilai likelihood dan nilai severity. Likelihood merupakan 
kemungkinan terjadinya kecelakaan kerja apabila pekerja berhadapan dengan bahaya. 
Severity merupakan tingkatan keparahan yang diakibatkan oleh potensi bahaya. Penentuan 







1 Jarang sekali 
Dapat dipikirkan tetapi tidak hanya 
saat keadaan ekstrim 
Risiko terjadi 0-4 kali per 
tahun 
2 Kadang-kadang 
Belum terjadi tetapi bisa muncul 
atau terjadi pada suatu waktu 
Risiko terjadi 5-8 kali per 
tahun 
3 Dapat terjadi 
Seharusnya terjadi dan mungkin 
telah terjadi atau muncul 
Risiko terjadi 9-12 kali per 
tahun 
4 Sering terjadi 
Dapat terjadi dengan mudah 
mungkin muncul di dalam keadaan 
yang paling banyak terjadi 





Sering terjadi, diharapkan muncul 
dalam keadaan yang paling banyak 
terjadi 













Kejadian tidak menimbulkan kerugian 
dan cedera manusia 
Kehilangan hari kerja 
tidak terjadi 
2 Kecil 
Kejadian mengakibatkan cedera ringan, 
kerugian kecil, dan tidak mengakibatkan 
efek besar pada kelangsungan bisnis 
Dapat bekerja pada hari 
atau shift yang sama 
3 Sedang 
Kejadian mengakibatkan cedera berat, 
tidak menimbulkan cacat tetap, tetapi 
kerugian sedang 
Kehilangan hari kerja 
kurang dari 3 hari 
4 Besar 
Kejadian mengakibatkan cedera parah, 
cacat tetap, dan kerugian besar 
Kehilangan hari kerja 
selama 3 hari atau lebih 
5 Bencana 
Kejadian mengakibatkan kematian, 
kerugian parah, dan kegiatan usaha 
berhenti 
Kehilangan hari kerja 
selamanya 
Langkah selanjutnya adalah menentukan nilai risiko dengan mengalikan antara nilai 
likelihood dan nilai severity dengan melihat pada risk matrix yang dapat dilihat pada Tabel 
4.7. 
Tabel 4.7  
Risk Matrix 












Hampir pasti terjadi (5) 5 10 15 20 25 
Sering terjadi (4) 4 8 12 16 20 
Dapat terjadi (3) 3 6 9 12 15 
Kadang-kadang (2) 2 4 6 8 10 
Jarang sekali (1) 1 2 3 4 5 
Tabel 4.8 menunjukkan hasil penilaian risiko di area pengayakan bagian produksi CV. 
Pusaka Bali Persada. 
Tabel 4.8 
Hasil Penilaian Risiko pada Area Pengayakan 
Identifikasi Bahaya Risiko Risk  Impact Likelihood Severity 
Risk 
Matrix 





1 2 Low 







1 4 High 






1 2 Low 












Identifikasi Bahaya Risiko Risk  Impact Likelihood Severity 
Risk 
Matrix 












5 2 High 








5 2 High 
4.1 Terdapat komponen 







4 2 High 
5.1 Biji kopi 




3 2 Medium 




3 2 Medium 
Berdasarkan tabel 4.8 diatas dapat diketahui masing-masing hasil penilaian risiko pada 
area pengayakan dengan analisis risk matrix berdasarkan skala likelihood dan severity. 
Berikut merupakan deskripsi dari hasil analisis penilaian dari masing-masing risiko. 
1. Terpleset akibat tumpukan karung yang licin dapat menyebabkan pekerja terjatuh dari 
ketinggian sekitar 3 meter yang bisa berakibat luka memar pada bagian tubuh tertentu. 
Bahaya terpleset akibat tumpukan karung yang licin mendapatkan nilai likelihood 
sebesar 1 karena belum pernah terjadi sampai saat ini. Sedangkan nilai severity yang 
diberikan sebesar 2 dikarenakan apabila pekerja terpleset saat menurunkan karung 
dapat menyebabkan luka memar dan pekerja masih dapat bekerja di hari yang sama 
sehingga tergolong cedera ringan. Maka tingkat risiko berdasarkan risk matrix yang 
diperoleh adalah rendah (low).  
2. Tertimpa karung dari atas dapat menyebabkan cacat kepala dan kaki karena bagian 
tubuh yang paling mungkin tertimpa karung adalah kepala dan kaki. Bahaya tertimpa 
karung yang berada di atas mendapatkan nilai likelihood sebesar 1 karena belum 
pernah terjadi sampai saat ini. Sedangkan nilai severity yang diberikan sebesar 4 
dikarenakan apabila pekerja tertimpa karung dapat menyebabkan cedera permanen 
pada kepala dan kemungkinan mengalami cacat tetap sehingga tergolong cedera berat. 
Maka tingkat risiko berdasarkan risk matrix yang diperoleh adalah tinggi (high).  
3. Tersandung akibat karung di lantai saat memakai handtruck dapat menyebabkan 
pekerja terjatuh ke lantai yang bisa berakibat luka memar pada bagian tubuh tertentu. 
Bahaya tersandung akibat karung di lantai saat memakai handtruck mendapatkan nilai 
likelihood sebesar 1 karena jarang sekali terjadi. Sedangkan nilai severity yang 
diberikan sebesar 2 dikarenakan apabila pekerja tersandung akibat karung di lantai 
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saat memakai handtruck dapat menyebabkan luka memar dan pekerja masih dapat 
bekerja dihari yang sama sehingga tergolong cedera ringan. Maka tingkat risiko 
berdasarkan risk matrix yang diperoleh adalah rendah (low).  
4. Tergores pisau saat memotong tali karung dapat menyebabkan pekerja mengalami 
luka gores pada tangan. Bahaya tergores pisau saat memotong tali karung 
mendapatkan nilai likelihood sebesar 2 karena hanya kadang-kadang terjadi. 
Sedangkan nilai severity yang diberikan sebesar 2 dikarenakan apabila pekerja 
tergores pisau saat memotong tali karung hanya menyebabkan luka gores pada tangan 
dan pekerja masih dapat bekerja di hari yang sama sehingga tergolong cedera ringan. 
Maka tingkat risiko berdasarkan risk matrix yang diperoleh adalah rendah (low).  
5. Udara yang kotor dan berdebu memiliki dua risiko yang berbeda yaitu dapat 
menyebabkan gangguan pernafasan dan juga iritasi mata. Bahaya udara yang kotor 
dan berdebu mendapatkan nilai likelihood sebesar 5 karena dapat dipastikan hampir 
pasti terjadi mengingat hal ini merupakan limbah yang dikeluarkan selama proses 
pengayakan. Sedangkan nilai severity yang diberikan untuk risiko gangguan 
pernafasan dan iritasi mata sama-sama bernilai 2 dikarenakan tidak menimbulkan 
dampak yang serius dalam jangka pendek dan pekerja masih dapat bekerja di hari 
yang sama sehingga tergolong cedera ringan. Maka tingkat risiko berdasarkan risk 
matrix yang diperoleh adalah tinggi (high).  
6. Suara mesin yang bising dapat menyebabkan gangguan pendengaran. Bahaya suara 
mesin yang bising mendapatkan nilai likelihood sebesar 5 karena dapat dipastikan 
hampir pasti terjadi mengingat selama proses pengayakan mesin yang digunakan akan 
selalu hidup dan mengeluarkan suara yang cukup mengganggu. Sedangkan nilai 
severity yang diberikan untuk risiko gangguan pendengaran bernilai 2 dikarenakan 
tidak menimbulkan dampak yang serius dalam jangka pendek dan pekerja masih dapat 
bekerja di hari yang sama sehingga tergolong cedera ringan. Maka tingkat risiko 
berdasarkan risk matrix yang diperoleh adalah tinggi (high).  
7. Terdapat komponen tajam pada bagian ujung mesin pengayakan dapat menyebabkan 
luka gores pada bagian tubuh. Bahaya terdapat komponen tajam pada bagian ujung 
mesin pengayakan mendapatkan nilai likelihood sebesar 4 karena cukup sering terjadi 
mengingat para pekerja sering mengalami kontak fisik dengan ujung mesin pegayakan 
karena harus mengangkat biji kopi yang keluar melalui ujung mesin pengayakan. 




bekerja di hari yang sama sehingga tergolong cedera ringan. Maka tingkat risiko 
berdasarkan risk matrix yang diperoleh adalah tinggi (high).  
8. Terpleset akibat biji kopi yang berhamburan di lantai dapat menyebabkan pekerja 
mengalami luka memar pada bagian tubuh. Bahaya terpleset akibat biji kopi yang 
berhamburan di lantai mendapatkan nilai likelihood sebesar 3 karena hal itu dapat 
terjadi namun tidak sering mengingat pekerja akan menyapu biji kopi tersebut apabila 
dirasa cukup banyak. Sedangkan nilai severity yang diberikan sebesar 2 dikarenakan 
apabila pekerja terpleset di lantai hanya menyebabkan luka memar pada bagian tubuh 
dan pekerja masih dapat bekerja di hari yang sama sehingga tergolong cedera ringan. 
Maka tingkat risiko berdasarkan risk matrix yang diperoleh adalah menengah 
(medium).  
9. Tersandung akibat peralatan di lantai saat memakai handtruck dapat menyebabkan 
pekerja terjatuh dan mengalami luka memar pada bagian tubuh. Bahaya terpleset 
akibat tersandung akibat peralatan di lantai saat memakai handtruck mendapatkan nilai 
likelihood sebesar 3 karena hal itu dapat terjadi namun tidak sering mengingat pekerja 
akan merapikan peralatan tersebut apabila dirasa cukup berserakan. Sedangkan nilai 
severity yang diberikan sebesar 2 dikarenakan apabila pekerja terjatuh di lantai hanya 
menyebabkan luka memar pada bagian tubuh dan pekerja masih dapat bekerja di hari 
yang sama sehingga tergolong cedera ringan. Maka tingkat risiko berdasarkan risk 
matrix yang diperoleh adalah menengah (medium).  
Tabel 4.9 menunjukkan hasil penilaian risiko di area roasting bagian produksi CV. 
Pusaka Bali Persada. 
Tabel 4.9 
Hasil Penilaian Risiko pada Area Roasting 
Identifikasi Bahaya Risiko Risk Impact Likelihood Severity 
Risk 
Matrix 







1 2 Low 






1 2 Low 






5 2 High 





1 2 Low 
7.2 Terdapat bagian 











Identifikasi Bahaya Risiko Risk Impact Likelihood Severity 
Risk 
Matrix 
8.1 Terdapat debu hitam 











5 2 High 






1 2 Low 
Berdasarkan tabel 4.9 diatas dapat diketahui masing-masing hasil penilaian risiko pada 
area roasting dengan analisis risk matrix berdasarkan skala likelihood dan severity. Berikut 
merupakan deskripsi dari hasil analisis penilaian dari masing-masing risiko. 
1. Bersentuhan dengan lapisan mesin yang panas dapat menyebabkan pekerja mengalami 
luka bakar. Bahaya bersentuhan dengan lapisan mesin yang panas mendapatkan nilai 
likelihood sebesar 1 karena jarang sekali terjadi. Sedangkan nilai severity yang 
diberikan sebesar 2 dikarenakan apabila pekerja bersentuhan dengan lapisan mesin 
yang panas dapat menyebabkan luka bakar dan pekerja masih dapat bekerja di hari 
yang sama sehingga tergolong cedera ringan. Maka tingkat risiko berdasarkan risk 
matrix yang diperoleh adalah rendah (low).  
2. Terkena pentalan biji kopi yang masih panas dapat menyebabkan pekerja mengalami 
luka bakar. Bahaya terkena pentalan biji kopi yang masih panas mendapatkan nilai 
likelihood sebesar 1 karena jarang sekali terjadi. Sedangkan nilai severity yang 
diberikan sebesar 2 dikarenakan apabila pekerja terkena pentalan biji kopi yang masih 
panas dapat menyebabkan luka bakar dan pekerja masih dapat bekerja di hari yang 
sama sehingga tergolong cedera ringan. Maka tingkat risiko berdasarkan risk matrix 
yang diperoleh adalah rendah (low).  
3. Munculnya uap panas dapat menyebabkan iritasi mata. Bahaya munculnya uap panas 
mendapatkan nilai likelihood sebesar 5 karena dapat dipastikan hampir pasti terjadi 
mengingat selama proses roasting, alat penyangrai yang digunakan akan 
mengeluarkan uap panas selama memanaskan biji kopi. Sedangkan nilai severity yang 
diberikan untuk risiko iritasi mata bernilai 2 dikarenakan pekerja masih dapat bekerja 
di hari yang sama sehingga tergolong cedera ringan. Maka tingkat risiko berdasarkan 
risk matrix yang diperoleh adalah tinggi (high).  
4. Terkena percikan api yang berasal dari kompor dapat menyebabkan luka bakar. 




sebesar 1 karena jarang sekali terjadi. Sedangkan nilai severity yang diberikan sebesar 
2 dikarenakan apabila pekerja terkena percikan api yang berasal dari kompor dapat 
menyebabkan luka bakar dan pekerja masih dapat bekerja di hari yang sama sehingga 
tergolong cedera ringan. Maka tingkat risiko berdasarkan risk matrix yang diperoleh 
adalah rendah (low). 
5. Terdapat bagian yang tajam pada kayu bakar dapat menyebabkan pekerja mengalami 
luka gores pada tangan. Bahaya terdapat bagian tajam pada kayu bakar mendapatkan 
nilai likelihood sebesar 5 karena dapat dipastikan hampir terjadi mengingat selama 
proses roasting, hal pertama yang dilakukan adalah mengambil dan menyiapkan kayu 
bakar, yang merupakan bahan bakar utama yang digunakan untuk memanaskan alat 
penyangrai. Sedangkan nilai severity yang diberikan sebesar 2 dikarenakan pekerja 
masih dapat bekerja di hari yang sama sehingga tergolong cedera ringan. Maka tingkat 
risiko berdasarkan risk matrix yang diperoleh adalah tinggi (high). 
6. Terdapat debu hitam yang berterbangan memiliki dua risiko yang berbeda yaitu dapat 
menyebabkan gangguan pernafasan dan juga iritasi mata. Bahaya terdapat debu hitam 
yang berterbangan mendapatkan nilai likelihood sebesar 5 karena dapat dipastikan 
hampir pasti terjadi mengingat hal ini merupakan limbah yang dikeluarkan selama 
proses penyanggraian/roasting. Sedangkan nilai severity yang diberikan untuk risiko 
gangguan pernafasan dan iritasi mata sama-sama bernilai 2 dikarenakan tidak 
menimbulkan dampak yang serius dalam jangka pendek dan pekerja masih dapat 
bekerja di hari yang sama sehingga tergolong cedera ringan. Maka tingkat risiko 
berdasarkan risk matrix yang diperoleh adalah tinggi (high).  
7. Terkena pentalan biji kopi yang masih panas dapat menyebabkan pekerja mengalami 
luka bakar. Bahaya terkena pentalan biji kopi yang masih panas mendapatkan nilai 
likelihood sebesar 1 karena jarang sekali terjadi. Sedangkan nilai severity yang 
diberikan sebesar 2 dikarenakan apabila pekerja terkena pentalan biji kopi yang masih 
panas dapat menyebabkan luka bakar dan pekerja masih dapat bekerja di hari yang 
sama sehingga tergolong cedera ringan. Maka tingkat risiko berdasarkan risk matrix 
yang diperoleh adalah rendah (low).  
Tabel 4.10 menunjukkan hasil penilaian risiko di area grinding bagian produksi CV. 
Pusaka Bali Persada. 
Tabel 4.10 
Hasil Penilaian Risiko pada Area Grinding 











1 4 High 
Identifikasi Bahaya Risko Risk Impact Likelihood Severity 
Risk 
Matrix 
11.1 Terdapat lapisan 







5 2 High 








5 2 High 












5 2 High 
14.1 Terdapat 





1 2 Low 
14.2 Kotak kaleng 





1 2 Low 
15.1 Terdapat 








1 2 Low 
Berdasarkan tabel 4.10 diatas dapat diketahui masing-masing hasil penilaian risiko 
pada area grinding dengan analisis risk matrix berdasarkan skala likelihood dan severity. 
Berikut merupakan deskripsi dari hasil analisis penilaian dari masing-masing risiko. 
1. Terjepit van belt dapat menyebabkan pekerja mengalami cedera kaki dan 
kemungkinan cacat tetap pada pekerja. Bahaya terjepit van belt mendapatkan nilai 
likelihood sebesar 1 karena mungkin terjadi namun belum pernah terjadi sampai saat 
ini. Sedangkan nilai severity yang diberikan sebesar 4 dikarenakan apabila bagian 
tubuh pekerja khususnya kaki atau tangan terjepit van belt maka dapat dipastikan 
pekerja tersebut mengalami cedera permanen atau cacat tetap pada kaki atau tangan 
sehingga tergolong cedera berat. Maka tingkat risiko berdasarkan risk matrix yang 
diperoleh adalah tinggi (high). 
2. Terdapat lapisan tajam pada pegangan kotak kaleng dapat menyebabkan luka gores 
pada tangan. Bahaya terdapat lapisan tajam pada pegangan kotak mendapatkan nilai 
likelihood sebesar 4 karena cukup sering terjadi mengingat para pekerja sering 
mengalami kontak fisik dengan kotak kaleng karena kotak tersebut merupakan tempat 
yang digunakan untuk mewadahi serbuk kopi yang sudah halus. Sedangkan nilai 
severity yang diberikan sebesar 2 dikarenakan pekerja masih dapat bekerja di hari 
yang sama sehingga tergolong cedera ringan. Maka tingkat risiko berdasarkan risk 




3. Suara mesin yang sangat bising dapat menyebabkan gangguan pendengaran. Bahaya 
suara mesin yang bising mendapatkan nilai likelihood sebesar 5 karena dapat 
dipastikan hampir pasti terjadi mengingat selama proses grinding mesin yang 
digunakan akan selalu hidup dan mengeluarkan suara yang cukup mengganggu. 
Sedangkan nilai severity yang diberikan untuk risiko gangguan pendengaran bernilai 2 
dikarenakan tidak menimbulkan dampak yang serius dalam jangka pendek dan pekerja 
masih dapat bekerja di hari yang sama sehingga tergolong cedera ringan. Maka tingkat 
risiko berdasarkan risk matrix yang diperoleh adalah tinggi (high).  
4. Munculnya debu serbuk kopi memiliki dua risiko yang berbeda yaitu dapat 
menyebabkan gangguan pernafasan dan juga iritasi mata. Bahaya munculnya debu 
serbuk kopi mendapatkan nilai likelihood sebesar 5 karena dapat dipastikan hampir 
pasti terjadi mengingat hal ini merupakan limbah yang dikeluarkan selama proses 
grinding. Sedangkan nilai severity yang diberikan untuk risiko gangguan pernafasan 
dan iritasi mata sama-sama bernilai 2 dikarenakan tidak menimbulkan dampak yang 
serius dalam jangka pendek dan pekerja masih dapat bekerja di hari yang sama 
sehingga tergolong cedera ringan. Maka tingkat risiko berdasarkan risk matrix yang 
diperoleh adalah tinggi. 
5. Kejatuhan kotak kaleng dapat menyebabkan pekerja mengalami luka memar. Bahaya 
kejatuhan kotak kaleng mendapatkan nilai likelihood sebesar 1 karena jarang sekali 
terjadi. Sedangkan nilai severity yang diberikan sebesar 2 dikarenakan apabila pekerja 
kejatuhan kotak kaleng dapat menyebabkan luka memar dan pekerja masih dapat 
bekerja di hari yang sama sehingga tergolong cedera ringan. Maka tingkat risiko 
berdasarkan risk matrix yang diperoleh adalah rendah (low).  
6. Menabrak saat menjalankan trolley dapat menyebabkan luka memar pada kaki. 
Bahaya menabrak saat menjalankan trolley mendapatkan nilai likelihood sebesar 1 
karena tercatat baru terjadi satu kali pada tahun 2018 lalu. Sedangkan nilai severity 
yang diberikan sebesar 2 dikarenakan apabila pekerja menabrak saat menjalankan 
trolley hanya menyebabkan pekerja mengalami luka memar pada kaki dan pekerja 
masih dapat bekerja di hari yang sama sehingga tergolong cedera ringan. Maka tingkat 
risiko berdasarkan risk matrix yang diperoleh adalah rendah (low).  
7. Terdapat komponen tajam pada saringan dapat menyebabkan pekerja mengalami luka 
gores pada tangan. Bahaya kejatuhan kotak kaleng mendapatkan nilai likelihood 
sebesar 1 karena jarang sekali terjadi mengingat pekerja baru akan menyentuh 
saringan apabila saringan tersebut rusak dan harus diperbaiki. Sedangkan nilai severity 
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yang diberikan sebesar 2 dikarenakan apabila pekerja mengalami luka gores akibat 
komponen tajam pada saringan, pekerja masih dapat bekerja di hari yang sama 
sehingga tergolong cedera ringan. Maka tingkat risiko berdasarkan risk matrix yang 
diperoleh adalah rendah (low).  
Tabel 4.11 menunjukkan hasil penilaian risiko di area packaging bagian produksi 
CV.Pusaka Bali Persada. 
Tabel 4.11 




Risk Impact Likelihood Severity 
Risk 
Matrix 






1 2 Low 
16.2 Terdapat lapisan 














1 2 Low 
17.1 Terdapat ujung 






2 2 Low 






1 4 High 
Berdasarkan tabel 4.11 diatas dapat diketahui masing-masing hasil penilaian risiko 
pada area packaging dengan analisis risk matrix berdasarkan skala likelihood dan severity. 
Berikut merupakan deskripsi dari hasil analisis penilaian dari masing-masing risiko. 
1. Terjatuh dari tangga dapat menyebabkan pekerja mengalami luka memar pada bagian 
tubuh tertentu. Bahaya terjatuh dari tangga mendapatkan nilai likelihood sebesar 1 
karena tercatat baru terjadi satu kali pada tahun 2018 lalu. Sedangkan nilai severity 
yang diberikan sebesar 2 dikarenakan apabila pekerja terjatuh dari tangga hanya 
menyebabkan luka memar mengingat tangga tersebut hanya memiliki tinggi sekitar 1 
meter dan pekerja masih dapat bekerja di hari yang sama sehingga tergolong cedera 
ringan. Maka tingkat risiko berdasarkan risk matrix yang diperoleh adalah rendah 
(low).  
2. Terdapat lapisan tajam pada pegangan kotak kaleng dapat menyebabkan luka gores 
pada tangan. Bahaya terdapat lapisan tajam pada pegangan kotak mendapatkan nilai 
likelihood sebesar 4 karena cukup sering terjadi mengingat para pekerja sering 
mengalami kontak fisik dengan kotak kaleng karena kotak tersebut merupakan tempat 
yang digunakan untuk mewadahi serbuk kopi yang sudah halus. Sedangkan nilai 




yang sama sehingga tergolong cedera ringan. Maka tingkat risiko berdasarkan risk 
matrix yang diperoleh adalah tinggi (high).  
3. Kejatuhan kotak kaleng dapat menyebabkan pekerja mengalami luka memar. Bahaya 
kejatuhan kotak kaleng mendapatkan nilai likelihood sebesar 1 karena jarang sekali 
terjadi. Sedangkan nilai severity yang diberikan sebesar 2 dikarenakan apabila pekerja 
kejatuhan kotak kaleng dapat menyebabkan luka memar dan pekerja masih dapat 
bekerja di hari yang sama sehingga tergolong cedera ringan. Maka tingkat risiko 
berdasarkan risk matrix yang diperoleh adalah rendah (low).  
4. Terdapat ujung tajam pada meja dapat menyebabkan pekerja mengalami luka gores 
pada bagian tubuh. Bahaya terdapat ujung tajam pada meja mendapatkan nilai 
likelihood sebesar 2 karena hanya kadang-kadang terjadi mengingat mobilisasi di 
sekitar meja sangat minim karena pekerja dalam kondisi statis selama proses 
packaging. Sedangkan nilai severity yang diberikan sebesar 2 dikarenakan apabila 
pekerja mengalami luka gores pada bagian tubuh, pekerja masih dapat bekerja di hari 
yang sama sehingga tergolong cedera ringan. Maka tingkat risiko berdasarkan risk 
matrix yang diperoleh adalah rendah (low).  
5. Terjepit alat press dapat menyebabkan pekerja mengalami cacat tetap pada jari tangan 
dan kemungkinan cacat tetap pada pekerja. Bahaya terjepit alat press mendapatkan 
nilai likelihood sebesar 1 karena mungkin terjadi namun belum pernah terjadi sampai 
saat ini. Sedangkan nilai severity yang diberikan sebesar 4 dikarenakan apabila bagian 
tubuh pekerja khususnya jari tangan terjepit alat press maka dapat dipastikan pekerja 
tersebut mengalami cedera permanen atau cacat tetap pada jari tangan sehingga 
tergolong cedera berat. Maka tingkat risiko berdasarkan risk matrix yang diperoleh 
adalah tinggi (high). 
Setelah menentukan skala penilaian pada tiap-tiap potensi bahaya yang ada beserta 
masing-masing risiko yang ditimbulkan maka diperoleh risk rating dari tiap-tiap bahaya 
dan risiko tersebut. Dari risk rating yang sudah didapatkan maka dilakukan 
pengelompokkan dari potensi bahaya yang memiliki rating tertinggi hingga rating 
terendah. Berdasarkan pengolahan data yang telah dilakukan, diperoleh 28 potensi bahaya 
dengan jumlah risiko sebanyak 31 risiko pada bagian produksi di CV. Pusaka Bali Persada. 
Gambar 4.12 menunjukkan grafik persentase risk rating pada bagian produksi CV. Pusaka 
Bali Persada. 
Risk rating merupakan suatu tolak ukur dari masing-masing risiko yang ada untuk 












risiko menengah (medium risk), ataupun risiko rendah (low risk). Risiko ekstrim (extreme 
risk) memiliki arti bahwa tidak memungkinkan untuk mereduksi risiko dengan sumberdaya 
yang terbatas, maka pekerjaan tidak dapat dilaksanakan. Risiko tinggi (high risk) 
merupakan risiko yang harus diberikan tindakan agar risiko tersebut dapat direduksi. 
Risiko menengah (medium risk) merupakan risiko yang perlu ditangani namun biaya yang 
dikeluarkan juga harus dipertimbangkan dengan teliti.  
Gambar 4.12 Grafik risk rating di bagian produksi CV. Pusaka Bali Persada 
Risiko rendah (low risk) merupakan risiko yang dapat diterima namun tidak 
memerlukan pengendalian tambahan. Perlu dilakukan pemantauan untuk memastikan 
bahwa pengendalian telah diterapkan dengan baik dan benar pada potensi bahaya yang 
mempunyai risiko rendah. 
Berdasarkan Gambar 4.12 yang menunjukkan informasi berupa grafik yang 
menunjukkan risk rating dari risiko yang berasal dari potensi bahaya yang ada pada bagian 
produksi CV. Pusaka Bali Persada, maka dapat diketahui bahwa terdapat 3 macam kategori 
risiko atau risk rating berbeda yang ada di bagian produksi. Rating pertama yang diperoleh 
yaitu risiko tinggi dengan jumlah sebanyak 16 risiko (52%), rating yang kedua yaitu risiko 
menengah dengan jumlah sebanyak 2 risiko (6%), dan rating yang ketiga yaitu risiko 
rendah dengan jumlah sebanyak 13 risiko (42%), sedangkan berdasarkan hasil penilaian 
risiko yang sudah dilakukan, tidak ditemukan risiko yang tergolong ke dalam risiko 
ekstrim di bagian produksi CV. Pusaka Bali Persada. Masing-masing skor penilaian risiko 
ini diperoleh melalui hasil wawancara yang dilakukan dengan kepala produksi CV. Pusaka 
Bali Persada. Tabel 4.12 merupakan hasil rekap potensi bahaya dan risiko pada bagian 
produksi CV. Pusaka Bali Persada yang mecakup area pengayakan, area roasting, area 
grinding, dan area packaging. 
Tabel 4.12 
Hasil Rekap Risk Rating dari Potensi Bahaya  




Low Medium High Extreme 
Pengayakan 3 2 5 0 10 
Roasting 4 0 4 0 8 
Grinding 3 0 5 0 8 
Packaging 3 0 2 0 5 
Total 13 2 16 0 31 
 
4.2.3 Penentuan Pengendalian (Determining Control) 
Determining control merupakan tahapan akhir dalam penelitian dengan menggunakan 
metode HIRADC (Hazard Identification, Risk Assessment and Determining Control), 
determining control bertujuan melakukan upaya menentukan rekomendasi perbaikan, 
dilakukan dengan cara mengetahui apa saja yang menyebabkan suatu risiko terjadi dan 
meminimalisir timbulnya kejadian tersebut. Penentuan pengendalian dengan metode 
OHSAS 18001:2007 dilakukan pengendalian dengan didasarkan oleh hirarki pengendalian, 
yaitu: 
1. Eliminasi yaitu menghilangkan sumber atau aktivitas yang berbahaya. 
2. Substitusi yaitu mengganti sumber bahaya menjadi yang lebih aman. 
3. Pengendalian teknik yaitu memodifikasi atau melakukan instalasi pada sumber bahaya 
menjadi lebih aman. 
4. Pengendalian administrasi yaitu dengan penerapan prosedur atau aturan kerja, 
pelatihan dan pengendalian visual pada tempat kerja. 
5. Alat Pelindung Diri (APD) yaitu penggunaan alat pelindung diri bagi tenaga kerja 
dengan paparan bahaya / resiko tinggi. 
Menurut UNSW Health and Safety (2008), bahaya-bahaya yang memiliki risk rating 
dengan kategori extreme dan high memiliki prioritas utama untuk diberikan pengendalian. 
Rating dengan kategori extreme dan high ini memiliki prioritas utama dikarenakan agar 
dapat meminimalisir terjadinya kecelakaan kerja yang dapat menimbulkan adanya cedera 
yang fatal serta kerugian finansial yang tinggi. Maka dari itu, proses pengendalian akan 
difokuskan pada 13 potensi bahaya dengan 16 risiko yang tergolong high rating yang 
diperoleh pada tahap penilaian risiko sebelumnya. Tabel 4.13 menunjukkan potensi bahaya 
dengan risiko berkategori high risk yang diperoleh pada tahap penilaian risiko. 
Tabel 4.13 
Potensi Bahaya dengan Risiko Berkategori High Risk 
Area No. Identifikasi Bahaya Risiko Risk Impact 
Pengayakan 
1 
Tumpukan karung kurang 
rapi 
Tertimpa karung Cacat kepala dan kaki 






Debu masuk ke 
mata 
Iritasi mata 






Terdapat komponen tajam 





Area No. Identifikasi Bahaya Risiko Risk Impact 
Roasting 
5 Muncul uap panas 




Terdapat bagian yang tajam 














8 Van belt tidak tertutup Terjepit van belt Cacat kaki 
9 
Terdapat lapisan tajam pada 



















Terdapat lapisan tajam pada 





13 Alat press tanpa pelindung Terjepit alat press Cacat tangan 
Setelah diperoleh potensi bahaya dengan risiko berkategori high risk, selanjutnya 
setiap risiko tersebut akan diberikan pengendalian secara bertahap sesuai dengan hirarki 
pengendalian. Tabel 4.14 menunjukkan hasil penentuan pengendalian untuk mencegah 
atau meminimalisir risiko cacat kepala dan kaki yang ditimbulkan dari potensi bahaya 
berupa tumpukkan karung kurang rapi. 
Tabel 4.14 
Pengendalian Risiko Bahaya No. 1 Area Pengayakan 
Risiko Tertimpa karung 




1. Mengganti handtruck dengan forklift sebagai material handling dalam proses 






1. Membuat SOP yang berkaitan dengan penggunaan alat pelindung diri (APD) 




3. Melakukan sosialisasi dan pelatihan K3 kepada pekerja 
APD 1. Menggunakan helm keselamatan dan sepatu keselamatan 
Tabel 4.15 menunjukkan hasil penentuan pengendalian untuk mencegah atau 
meminimalisir risiko gangguan pernafasan dan iritasi mata yang ditimbulkan dari potensi 
bahaya berupa udara kotor dan berdebu. 
Tabel 4.15 
Pengendalian Risiko Bahaya No. 2 Area Pengayakan 
Risiko Menghirup udara kotor dan debu masuk ke mata 









1. Membuat SOP yang berkaitan dengan penggunaan alat pelindung diri (APD) 
2. Membuat worksheet penggunaan alat pelindung diri 
3. Melakukan sosialisasi dan pelatihan K3 kepada pekerja 
APD 1. Menggunakan masker dan kacamata keselamatan 
Tabel 4.16 menunjukkan hasil penentuan pengendalian untuk mencegah atau 
meminimalisir risiko gangguan pendengaran yang ditimbulkan dari potensi bahaya berupa 
suara mesin sangat bising. 
Tabel 4.16 
Pengendalian Risiko Bahaya No. 3 Area Pengayakan 
Risiko Telinga terpapar kebisingan 









1. Membuat SOP yang berkaitan dengan penggunaan alat pelindung diri (APD) 
2. Membuat worksheet penggunaan alat pelindung diri 
3. Melakukan sosialisasi dan pelatihan K3 kepada pekerja 
APD 1. Menggunakan earplugs 
Tabel 4.17 menunjukkan hasil penentuan pengendalian untuk mencegah atau 
meminimalisir risiko luka gores yang ditimbulkan dari potensi bahaya berupa terdapat 
komponen tajam pada bagian ujung mesin pengayakan. 
Tabel 4.17 
Pengendalian Risiko Bahaya No. 4 Area Pengayakan 
Risiko Tergores komponen tajam 








1. Menambah lapisan karet pada bagian tajam 
Pengendalian 
Administrasi 
1. Membuat SOP yang berkaitan dengan penggunaan alat pelindung diri (APD) 
2. Membuat worksheet penggunaan alat pelindung diri 
3. Melakukan sosialisasi dan pelatihan K3 kepada pekerja 
APD - 
Tabel 4.18 menunjukkan hasil penentuan pengendalian untuk mencegah atau 
meminimalisir risiko iritasi mata yang ditimbulkan dari potensi bahaya berupa munculnya 
uap panas. 
Tabel 4.18 
Pengendalian Risiko Bahaya No. 5 Area Roasting 
Risiko Uap panas masuk ke mata 









1. Membuat SOP yang berkaitan dengan penggunaan alat pelindung diri (APD) 
2. Membuat worksheet penggunaan alat pelindung diri 
3. Melakukan sosialisasi dan pelatihan K3 kepada pekerja 
APD 1. Menggunakan kacamata keselamatan 
Tabel 4.19 menunjukkan hasil penentuan pengendalian untuk mencegah atau 
meminimalisir risiko luka gores yang ditimbulkan dari potensi bahaya berupa terdapat 
bagian yang tajam pada kayu bakar. 
Tabel 4.19 
Pengendalian Risiko Bahaya No. 6 Area Roasting 
Risiko Tergores kayu bakar 









1. Membuat SOP yang berkaitan dengan penggunaan alat pelindung diri (APD) 
2. Membuat worksheet penggunaan alat pelindung diri 
3. Melakukan sosialisasi dan pelatihan K3 kepada pekerja 
APD 1. Menggunakan sarung tangan katun 
Tabel 4.20 menunjukkan hasil penentuan pengendalian untuk mencegah atau 
meminimalisir risiko gangguan pernafasan dan iritasi mata yang ditimbulkan dari potensi 





Pengendalian Risiko Bahaya No. 7 Area Roasting 
Risiko Menghirup debu hitam dan debu masuk ke mata 





Risiko Menghirup debu hitam dan debu masuk ke mata 







1. Membuat SOP yang berkaitan dengan penggunaan alat pelindung diri (APD) 
2. Membuat worksheet penggunaan alat pelindung diri 
3. Melakukan sosialisasi dan pelatihan K3 kepada pekerja 
APD 1. Menggunakan masker dan kacamata keselamatan 
Tabel 4.21 menunjukkan hasil penentuan pengendalian untuk mencegah atau 
meminimalisir risiko cacat kaki yang ditimbulkan dari potensi bahaya berupa van belt tidak 
tertutup. 
Tabel 4.21 
Pengendalian Risiko Bahaya No. 8 Area Grinding 
Risiko Terjepit van belt 






1. Memasang machine guard pada van belt 
Pengendalian 
Administrasi 
1. Membuat SOP yang berkaitan dengan penggunaan alat pelindung diri (APD) 
2. Membuat worksheet penggunaan alat pelindung diri 
3. Melakukan sosialisasi dan pelatihan K3 kepada pekerja 
APD 1. Menggunakan sepatu keselamatan 
Tabel 4.22 menunjukkan hasil penentuan pengendalian untuk mencegah atau 
meminimalisir risiko luka gores yang ditimbulkan dari potensi bahaya berupa terdapat 
lapisan tajam pada pegangan kotak kaleng. 
Tabel 4.22 
Pengendalian Risiko Bahaya No. 9 Area Grinding 
Risiko Tegores lapisan tajam kotak kaleng 










1. Membuat SOP yang berkaitan dengan penggunaan alat pelindung diri (APD) 
2. Membuat worksheet penggunaan alat pelindung diri 
3. Melakukan sosialisasi dan pelatihan K3 kepada pekerja 
APD 1. Menggunakan sarung tangan katun 
Tabel 4.23 menunjukkan hasil penentuan pengendalian untuk mencegah atau 
meminimalisir risiko gangguan pendengaran yang ditimbulkan dari potensi bahaya berupa 
suara mesin sangat bising. 
Tabel 4.23 
Pengendalian Risiko Bahaya No. 10 Area Grinding 
Risiko Telinga terpapar kebisingan 









1. Membuat SOP yang berkaitan dengan penggunaan alat pelindung diri (APD) 
2. Membuat worksheet penggunaan alat pelindung diri 
3. Melakukan sosialisasi dan pelatihan K3 kepada pekerja 
APD 1. Menggunakan earplugs 
Tabel 4.24 menunjukkan hasil penentuan pengendalian untuk mencegah atau 
meminimalisir risiko gangguan pernafasan dan iritasi mata yang ditimbulkan dari potensi 
bahaya berupa munculnya debu serbuk kopi. 
Tabel 4.24 
Pengendalian Risiko Bahaya No. 11 Area Grinding 
Risiko Menghirup debu kopi dan debu masuk ke mata 









1. Membuat SOP yang berkaitan dengan penggunaan alat pelindung diri (APD) 
2. Membuat worksheet penggunaan alat pelindung diri 
3. Melakukan sosialisasi dan pelatihan K3 kepada pekerja 
APD 1. Menggunakan masker dan kacamata keselamatan 
Tabel 4.25 menunjukkan hasil penentuan pengendalian untuk mencegah atau 
meminimalisir risiko luka gores yang ditimbulkan dari potensi bahaya berupa terdapat 
lapisan tajam pada pegangan kotak kaleng. 
Tabel 4.25 
Pengendalian Risiko Bahaya No. 12 Area Packaging 
Risiko Tergores lapisan tajam kotak kaleng 








Risiko Tergores lapisan tajam kotak kaleng 







1. Membuat SOP yang berkaitan dengan penggunaan alat pelindung diri (APD) 
2. Membuat worksheet penggunaan alat pelindung diri 
3. Melakukan sosialisasi dan pelatihan K3 kepada pekerja 
APD 1. Menggunakan sarung tangan katun 
Tabel 4.26 menunjukkan hasil penentuan pengendalian untuk mencegah atau 
meminimalisir risiko cedera tangan yang ditimbulkan dari potensi bahaya berupa terjepit 
alat press di area packaging. 
Tabel 4.26 
Pengendalian Risiko Bahaya No. 13 Area Packaging 
Risiko Terjepit alat press 






1. Memasang machine guard pada alat press 
Pengendalian 
Administrasi 
1. Membuat SOP yang berkaitan dengan penggunaan alat pelindung diri (APD) 
2. Membuat worksheet penggunaan alat pelindung diri 
3. Melakukan sosialisasi dan pelatihan K3 kepada pekerja 
APD 1. Menggunakan sarung tangan tahan tusuk 
 
4.2.4 Rekomendasi Perbaikan 
Rekomendasi perbaikan bertujuan untuk mengeliminasi risiko-risiko dari potensi 
bahaya yang diperoleh pada proses identifikasi. Dengan adanya usulan perbaikan tersebut, 
diharapkan mampu mengurangi kecelakaan kerja dan kejadian yang mengganggu 
kesehatan pekerja. Berikut merupakan deskripsi rekomendasi perbaikan berdasarkan tahap 
penentuan pengendalian yang sudah dilakukan sebelumnya. 
 
4.2.4.1 Pengendalian Substitusi 
Pengendalian substitusi dilakukan dengan menggantikan bahan-bahan dan peralatan 
yang memiliki potensi bahaya lebih tinggi dengan bahan-bahan dan peralatan yang kurang 
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berbahaya atau yang lebih aman. Pengendalian substitusi yang dilakukan berdasarkan hasil 
dari tahap penentuan pengendalian adalah mengganti handtruck dengan forklift sebagai 
material handling. 
 
1. Mengganti handtruck dengan forklift 
Forklift merupakan kendaraan yang memiliki garpu yang bisa digunakan untuk 
mengangakat pallet atau karung. Selain lebih mudah dan praktis dibanding mengambil 
karung kopi di gudang secara manual, forklift juga membuat pekerja lebih aman karena 
pekerja tidak perlu menaiki tumpukkan karung yang tinggi untuk menurunkan karung 
bahan baku satu per satu. Sehingga risiko cacat kepala atau anggota tubuh lainnya 
akibat tertimpa karung dapat diminimalisir. Meskipun lebih aman, namun tidak ada 
salahnya untuk tetap menggunakan alat pelindung diri khususnya helm dan sepatu 
keselamatan untuk mencegah terjadinya hal-hal yang tidak diinginkan. Namun untuk 
menggunakan forklift, perusahaan harus menyesuaikan lebar aisle pada gudang yang 
saat ini berukuran 3 meter yang biasa dilalui handtruck menjadi 4,5 meter sehingga 
forklift yang memiliki dimensi 1,5 x 3 meter dapat melaju selama proses pengambilan 
bahan baku. Forklift ini akan digunakan sebagai material handling untuk 
memindahkan karung bahan baku seberat 50 kg per karung sebanyak 15-20 buah per 
hari, dimana forklift akan mengangkut 3 karung bahan baku dalam sekali jalan. Garpu 
forklift ini didesain khusus memiliki alas khusus berbahan serat karbon karena 
memiliki karakteristik kuat namun ringan. Alas ini berbentuk persegi dengan dimensi 
panjang 1,5 x 0,75 meter dan ketebalan 1 cm dengan ujung yang tidak tajam sehingga 
saat mengambil bahan baku, karung tidak akan sobek. Gambar 4.13 menunjukkan 
perbandingan layout gudang bahan baku tanpa penggunaan forklift (saat ini) dan layout 





Gambar 4.13 Perbandingan layout gudang bahan baku tanpa forklift dan dengan forklift 
Bentuk forklift yang digunakan memiliki bentuk yang sama seperti forklift pada 
umumnya, tetapi untuk ujung forklift yang dirancang memiliki alas khusus yang dapat 
mengambil dan mengangkut karung bahan baku untuk diproduksi. Gambar 4.14 
menunjukkan desain forklift yang dapat digunakan untuk mengangkat karung bahan baku. 
 
Gambar 4.14 Desain forklift untuk mengangkat karung bahan baku 
 
4.2.4.2 Pengendalian Teknik 
Pengendalian teknik dilakukan dengan mengubah struktur obyek kerja untuk 
mencegah seseorang terpapar potensi bahaya.  Pengendalian teknik yang dilakukan 
berdasarkan hasil dari tahap penentuan pengendalian adalah menambah lapisan karet pada 
ujung mesin pengayakan dan memasang machine guard pada van belt dan alat press. 
1. Menambah lapisan karet pada ujung mesin pengayakan 
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Lapisan karet ini bertujuan untuk menutupi bagian tajam yang terdapat pada ujung 
mesin pengayakan yang terbuat dari logam. Dengan memberikan pelindung lapisan 
karet pada ujung mesin pengayakan, maka kontak fisik secara langsung antara anggota 
tubuh pekerja terhadap bagian tajam ujung mesin pengayakan dapat dihindarkan. 
Gambar 4.15 menunjukkan desain dari penambahan lapisan karet pada ujung mesin 
pengayakan. 
 
Gambar 4.15 Desain penambahan lapisan karet pada ujung mesin pengayakan 
2. Memasang machine guard pada van belt dan alat press 
Machine guarding merupakan fitur keselamatan pada peralatan teknik atau manufaktur 
yang terdiri dari perangkat yang menutupi bagian berbahaya dari mesin guna mencegah 
kontak dengan bagian tubuh atau untuk mengendalikan bahaya yang timbul dari mesin. 
Machine guarding harus disediakan untuk melindungi pekerja dari bahaya seperti 
bagian mesin yang berputar. Beberapa komponen mesin di area grinding dan 
packaging tidak memiliki pelindung khusus sehingga risiko terjepit ataupun risiko fatal 
lainnya dapat terjadi. Dengan memasang machine guarding pada komponen mesin 
yang memiliki potensi bahaya seperti van belt pada mesin grinding serta alat press 
pada mesin packaging maka risiko cedera karena terjepit mesin dapat diminimalisir. 
Machine guard ini terbuat dari serat karbon karena material ini memiliki karakteristik 
yang sangat kuat namun ringan. Gambar 4.16 menunjukkan desain dan dimensi 
machine guarding pada van belt.  
 





Gambar 4.16 Desain dan dimensi machine guarding pada van belt 
 
4.2.4.3 Pengendalian Administrasi 
Pengendalian administrasi dilakukan dengan menyediakan suatu sistem kerja yang 
dapat mengurangi kemungkinan seseorang terpapar potensi bahaya yang tergantung dari 
perilaku pekerjanya dan memerlukan pengawasan yang teratur untuk dipatuhinya 
pengendalian administrasi ini. Pengendalian administrasi yang dilakukan berdasarkan hasil 
dari tahap penentuan pengendalian adalah membuat SOP terkait APD, membuat worksheet 
penggunaan APD, dan melakukan sosialisasi dan pelatihan K3. 
1. Membuat SOP terkait APD 
SOP merupakan suatu pedoman atau acuan untuk melaksanakan tugas pekerjaan sesuai 
dengan fungsi dan alat penilaian kinerja. Tujuan pembuatan SOP adalah untuk 
menjelaskan perincian atau standar yang tetap mengenai aktivitas pekerjaan yang 
berulang-ulang yang diselenggarakan dalam suatu organisasi. Maka dari itu, sangat 
 
Tampak depan 




diperlukan adanya SOP atau (Standar Operasional Prosedur) dalam hal APD guna 
melindungi tenaga kerja dari bahaya pekerjaannya sekaligus menciptakan lingkungan 
kerja yang aman. Khusus bagi pekerja yang melanggar SOP, perusahaan dapat 
memberikan sanksi yang berat untuk mewujudkan sikap disiplin dalam penerapan 
SOP. Contoh SOP terkait penggunaan APD di area pengayakan, roasting, grinding, 
dan packaging tercantum pada lampiran 2, 3, 4, dan 5. 
2. Membuat worksheet penggunaan APD 
Pembuatan worksheet penggunaan alat pelindung diri (APD) yang berfungsi untuk 
mengontrol pekerja sebelum melakukan aktivitas kerja di masing-masing area. Tanpa 
adanya worksheet atau lembar pengendalian APD maka perusahaan dalam hal ini 
kepala produksi akan kesulitan untuk mengecek sekaligus memastikan para pekerja 
menggunakan APD sebelum melakukan aktivitas kerja. Worksheet penggunaan APD 
tercantum pada lampiran 6. 
3. Melakukan sosialisasi dan pelatihan K3 
Kegiatan sosialisasi terkait keselamatan dan kesehatan kerja serta memberikan 
pelatihan khusus terkait K3 kepada pekerja merupakan suatu hal yang wajib dilakukan 
guna meningkatkan kesadaran para pekerja terhadap prilaku aman dalam bekerja. 
Pekerja yang telah mengikuti pelatihan selanjutnya diberikan sertifikat sebagai 
apresiasi sekaligus tanda bukti bahwa pekerja telah mengikuti pelatihan dengan baik. 
Beberapa materi terkait sosialisasi dan pelatihan yang dapat diberikan ke pekerja untuk 
menumbuhkan prilaku aman dalam bekerja diantaranya, prosedur tindakan darurat, 
tanggung jawab mengenai K3, kondisi dan tindakan tidak aman, penggunaan APD, dan 
prinsip 5R 
 
4.2.4.4 Pengendalian APD 
APD merupakan seperangkat alat yang digunakan oleh pekerja untuk melindungi 
seluruh/sebagian tubuhnya terhadap kemungkinan adanya potensi bahaya atau 
kecelakaan kerja. APD yang digunakan harus disesuaikan dengan kondisi lapangan 
seperti halnya suhu lingkungan agar APD tetap berfungsi secara normal. Namun untuk 
kasus di perusahaan ini, suhu udara di area kerja masih berada di kisaran 33-35 derajat 
Celcius sehingga APD dapat berfungsi secara normal. Berikut merupakan alat 
pelindung diri yang direkomendasikan untuk mengurangi risiko kecelakaan kerja di 
bagian produksi CV. Pusaka Bali Persada. 




Helm Keselamatan berfungsi untuk melindungi kepala dari benda yang dapat 
mengenai kepala secara langsung sekaligus meminimalisir dampaknya seperti bahaya 
tertimpa karung bahan baku di gudang dan kejatuhan kotak kaleng di area grinding. 
Gambar 4.17 merupakan salah satu contoh helm keselamatan. 
 
Gambar 4.17 Helm keselamatan 
Sumber: indiamart.com 
2. Sarung Tangan Keselamatan 
Sarung tangan berfungsi untuk melindungi tangan pekerja dalam melakukan beberapa 
aktivitas kerja yang ada di bagian produksi. Berikut merupakan sarung tangan yang 
direkomendasikan untuk mengurangi risiko kecelakaan kerja di bagian produksi. 
a. Sarung Tangan Katun 
Sarung tangan ini berfungsi untuk melindungi tangan dari benda tajam dan kasar. 
Pada bagian produksi, sarung tangan ini cocok digunakan pada pekerja area 
roasting karena pekerja rentan mengalami luka gores karena harus mengambil 
kayu bakar sebagai bahan bakar untuk proses roasting. Gambar 4.18 merupakan 
salah satu contoh sarung tangan katun. 







Gambar 4.18 Sarung tangan katun 
Sumber: griyasafety.com 
b. Sarung Tangan Tahan Tusuk 
Sarung tangan jenis ini didesain khusus untuk melindungi tangan dari tusukkan. 
Sarung tangan ini ditenun dengan bahan kevlar sehingga menyerupai sisik ikan. 
Bentuk sisiknya sudah diskalakan hingga membentuk serpihan. Serpihan ini 
berfungsi untuk membelokan tusukan dari jarum, pecahan, dan tusukan dari benda 
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tajam lainnya. Pada bagian produksi, sarung tangan ini cocok digunakan pada 
pekerja area packaging karena pekerja rentan mengalami cedera tangan akibat 
terjepit alat press. Oleh karena itu, sarung tangan tahan tusuk ini sangat cocok 
untuk digunakan pekerja di area packaging untuk mencegah risiko cedera tangan 
akibat terjepit alat press. Gambar 4.19 merupakan salah satu contoh sarung tangan 
tahan tusuk. 
 
Gambar 4.19 Sarung tangan tahan tusuk 
Sumber: teknikece.com 
3. Sepatu Keselamatan 
Sepatu merupakan alat pelindung yang berfungsi untuk melindungi kaki dari benturan 
yang berasal dari material maupun peralatan yang berat sekaligus meminimalisir 
dampaknya seperti bahaya terjepit van belt di area grinding. Gambar 4.20 merupakan 
salah satu contoh sepatu keselamatan. 
 
Gambar 4.20 Sepatu keselamatan 
Sumber: irishsetterboots.com 
4. Masker 3M Particulate Respirator 8210 
Masker Particulate Respirator 8210 didesain dengan filter yang mampu menyerap 
debu terkecil hingga ukuran 0.3 micron, meskipun debu yang ada di bagian produksi 
berkisar antara 40-50 micron. Didesain dengan dua tali yang dilas di bagian kainnya 




sehingga dapat menempel dengan pas di wajah. Tak hanya itu, masker ini juga 
dilengkapi dengan nose clip yang dapat dirapatkan sesuai dengan bentuk tulang 
hidung. Hal tersebut berguna agar tidak tercipta celah di antara hidung dan masker 
yang membuat debu dapat masuk. Gambar 4.21 merupakan salah satu contoh masker 
3M Particulate Respirator 8210. 
 
Gambar 4.21 Masker 3M Particulate Respirator 8210 
Sumber: safetyindonesia.com 
5. Kacamata Keselamatan 
Kacamata ini digunakan sebagai alat pelindung yang berfungsi untuk melindungi mata 
dari paparan partikel yang melayang di udara, percikan benda kecil, ataupun uap 
panas. Pada bagian produksi, kacamata ini cocok digunakan pada pekerja area 
pengayakan, roasting, dan grinding karena pekerja rentan mengalami iritasi mata 
karena harus bekerja dengan udara yang sangat kotor dan berdebu yang berasal dari 
limbah pengolahan biji kopi. Oleh karena itu, kacamata ini sangat cocok untuk 
digunakan pekerja di area pengayakan, roasting, dan grinding untuk mencegah risiko 
iritasi mata akibat udara yang kotor dan berdebu. Gambar 4.22 merupakan salah satu 
contoh kacamata keselamatan. 
 
Gambar 4.22 Kacamata keselamatan 
Sumber: sentrysafetysupply.com 
6. Pelindung telinga 
Pelindung telinga merupakan alat pelindung yang berfungsi untuk melindungi telinga 
dalam mengurangi tingkat kebisingan suara yang terdengar lewat telinga. Berdasarkan 
standar internasional seri EN 352, ada dua jenis pelindung telinga yang bisa digunakan 
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pekerja yang terpapar kebisingan, yaitu earplugs dan earmuff. Perbandingan earplugs 
dan earmuff dapat dilihat pada Tabel 4.27. 
Tabel 4.27 





 Cocok digunakan di tempat 
panas 
 Sering longgar 
 Lebih fleksibel jika digunakan 
dengan APD yang lain 
 Cepat kotor 
Earmuff 
 Atasan lebih mudah untuk 
mengawasi penggunaan 
 Tidak cocok digunakan di tempat 
panas 
 Fleksibel dalam hal ukuran 
 Kurang fleksibel jika digunakan 
dengan APD yang lain 
Kedua jenis pelindung telinga ini dapat mengurangi tingkat kebisingan hingga 30 dB. 
Penyumbat telinga (earplugs) lebih sesuai digunakan daripada penutup telinga 
(earmuff) karena relatif lebih nyaman digunakan di area kerja yang panas serta tidak 
mempengaruhi pemakaian alat pelindung diri yang lain seperti helm. Pada bagian 
produksi, penyumbat telinga (earplugs) ini cocok digunakan pada pekerja area 
pengayakan dan grinding karena pekerja rentan mengalami gangguan pendengaran 
karena harus bekerja di lingkungan dengan suara yang sangat bising yang berasal dari 
mesin pengayakan dan grinding yang berkisar antar 80-90 dB. Gambar 4.23 
merupakan salah satu contoh penyumbat telinga (earplugs). 
 
Gambar 4.23 Penyumbat telinga (earplugs) 
Sumber: u-safe.co 
 
4.2.5 Analisis dan Pembahasan  
Setelah melakukan tahap pengolahan data, selanjutnya adalah melakukan analisis dan 
pembahasan terhadap hasil dari pengolahan data yang sudah dilakukan. Pada sub-bab ini 
akan dijelaskan analisis dan pembahasan terkait pengendalian risiko yang sudah ada di 






4.2.5.1 Pengendalian Risiko yang Sudah Ada di Perusahaan 
Dalam meminimalisir tingkat risiko kecelakaan kerja di lingkungan kerja, perusahaan 
memiliki beberapa kebijakan terkait penggunaan alat pelindung diri sesuai dengan area 
kerja di bagian produksi. Pengendalian risiko yang sudah ada di perusahaan dapat dilihat 
pada Tabel 4.28. 
Tabel 4.28 
Pengendalian Risiko yang Sudah Ada di Perusahaan 
Area Kerja Alat Pelindung Diri 
Pengayakan 
 Masker medis 
 Penyumbat telinga berbahan kapas 
Roasting 
 Helm keselamatan 
 Masker medis 
Grinding  Masker medis 
Packaging  Masker medis 
Namun kurangnya ketegasan pihak perusahaan terkait penggunaan alat pelindung diri 
ini membuat beberapa pekerja hanya mengganggap alat pelindung diri ini hanya sebagai 
formalitas belaka sehingga penggunaan alat pelindung diri ini tidak dilakukan secara rutin 
setiap hari. Selain itu, beberapa alat pelindung diri yang digunakan dapat dikategorikan 
sebagai alat yang sudah tidak layak pakai misalnya saja sarung tangan yang sudah 
berlubang serta helm keselamatan yang tidak dilengkapi tali. Maka dari itu, sesuai dengan 
rekomendasi perbaikan yang sudah dijelaskan pada sub-bab sebelumnya diperlukan suatu 
worksheet penggunaan APD yang dapat memonitor dan memastikan penggunaan APD 
pada pekerja secara rutin serta kebijakan untuk menindak tegas pekerja yang tidak 
memakai APD dengan memberi sanksi yang tegas sehingga sikap disiplin dalam 
penggunaan APD dapat terwujud. Selain itu, sangat diperlukan pengecekan secara berkala 
terhadap kondisi APD sehingga APD yang digunakan oleh pekerja tetap dapat berfungsi 
secara normal. 
 
4.2.5.2 Implikasi Hasil Rekomendasi 
Pada sub-bab ini akan dijelaskan analisis dan pembahasan terkait implikasi dari hasil 
rekomendasi perbaikan yang diperoleh dari tahap pengolahan data. 
1. Mengganti handtruck dengan forklift 
Dalam proses pemindahan bahan baku dari gudang menuju area pengayakan, pihak 
perusahaan saat ini masih menggunakan handtruck yang mana material handling ini 
cukup baik digunakan untuk mengangkut karung bahan baku. Namun dari segi 
keselamatan mengingat karung bahan baku ini memiliki bobot hingga 50 kg, maka 
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diperlukan tenaga ekstra dari pekerja untuk mengambil bahan baku tersebut secara 
manual sehingga tidak jarang para pekerja mengalami keletihan pada otot serta pekerja 
bisa saja mengalami kecelakaan kerja akibat tertimpa karung bahan baku dari atas. 
Dengan mengganti material handling dari handtruck menjadi forklift, maka pekerja 
dapat lebih mudah dalam melakukan pengambilan karung bahan baku karena pekerja 
tidak perlu mengambil bahan baku secara langsung serta penggunaan forklift ini dapat 
mengurangi risiko cacat kepala dan kaki apabila tertimpa karung karena pekerja 
terlindungi kerangka forklift itu sendiri. 
2. Menambah lapisan karet pada ujung mesin pengayakan 
Selama melakukan aktivitas kerja di area pengayakan, pekerja melakukan salah satu 
aktivitas yaitu mengambil biji kopi yang sudah diayak yang baru saja keluar dari ujung 
mesin pengayakan dimana ujung mesin tersebut terbuat dari material logam yang 
tajam. Tidak jarang pekerja yang sedang melakukan aktivitas mengambil kopi ini 
mengalami kontak langsung dengan ujung mesin pengayakan tersebut sehingga pekerja 
mengalami luka gores pada tangan. Dengan memberikan lapisan karet pada ujung 
mesin pengayakan, maka kontak langsung antara pekerja dengan ujung mesin 
pengayakan dapat dihindarkan sehingga risiko luka gores pada tangan dapat 
dihilangkan. 
3. Memasang machine guard pada van belt dan alat press 
Selama melakukan aktivitas kerja di area grinding, pekerja menggunakan mesin 
grinding sebagai alat untuk menghaluskan biji kopi yang sudah matang. Secara 
keseluruhan, komponen utama yang ada pada mesin grinding ini terbuat dari material 
besi. Sedangkan di bagian luar mesin grinding terdapat van belt tanpa penutup yang 
berfungsi sebagai tenaga gerak untuk melakukan proses grinding pada kopi. Kondisi 
tanpa penutup ini dapat menimbulkan masalah yang sangat serius apabila pekerja tidak 
sengaja menyentuh van belt ini secara langsung ketika melakukan aktivitas kerja. 
Dengan memberikan machine guard atau komponen pelindung pada van belt, maka 
risiko cacat kaki akibat kontak langsung antara van belt dan pekerja dapat dihilangkan 
karena terhalang oleh machine guard itu sendiri. 
4. Membuat SOP terkait APD 
Dengan dibuatnya suatu SOP terkait penggunaan APD, maka para pekerja yang 
sebelumnya kurang memiliki kesadaran akan pentingnya penggunaan APD diharapkan 
mulai menyadari dan terbiasa untuk menggunakan APD ketika melakukan aktivitas 




dapat menggunakan APD sesuai prosedur dengan baik dan benar sehingga penggunaan 
APD ini dapat memberikan fungsi yang efektif sebagai pelindung tubuh. 
5. Membuat worksheet penggunaan APD 
Dengan dibuatnya worksheet terkait penggunaan APD, pihak perusahaan khususnya 
kepala bagian produksi akan bisa melakukan pengawasan dan memastikan para pekerja 
untuk menggunakan APD sebelum melakukan aktivitas kerja di bagian produksi, 
sehingga risiko kecelakaan kerja akibat tidak menggunakan APD dapat diminimalisir. 
6. Melakukan sosialisasi dan pelatihan K3 
Dengan melakukan sosialisasi dan pelatihan K3 kepada para pekerja, diharapkan dapat 
meningkatkan kesadaran para pekerja terhadap prilaku aman dalam bekerja, sehingga 
selama pekerja melakukan aktivitas kerja, pekerja selalu memiliki sikap awareness 
terhadap kondisi lingkungan kerja yang kurang aman sehingga risiko kecelakaan kerja 
dapat diminimalisir. 
7. Helm Keselamatan 
Dengan menggunakan helm keselamatan, maka risiko para pekerja mengalami cedera 
pada kepala akibat tertimpa material dapat diminimalisir. 
8. Sarung Tangan Keselamatan 
Dengan menggunakan sarung tangan keselamatan, maka risiko para pekerja mengalami 
luka pada tangan akibat material berbahaya dapat diminimalisir. 
9. Sepatu Keselamatan 
Dengan menggunakan sepatu keselamatan, maka risiko para pekerja mengalami cedera 
pada kaki akibat material berbahaya dapat diminimalisir. 
10. Masker 3M Particulate Respirator 8210 
Dengan menggunakan Masker 3M Particulate Respirator 8210, maka risiko para 
pekerja mengalami gangguan pernafasan akibat menghirup udara yang kotor dan 
berdebu dapat diminimalisir. 
11. Kacamata Keselamatan 
Dengan menggunakan kacamata keselamtan, maka risiko para pekerja mengalami 
iritasi mata akibat kemasukan debu atau material berbahaya dapat diminimalisir. 
12. Pelindung telinga 
Dengan menggunakan pelindung telinga, maka risiko para pekerja mengalami 






























Pada bab ini dijelaskan mengenai kesimpulan-kesimpulan berdasarkan hasil penelitian 




Hasil penelitian yang diperoleh terkait analisis potensi bahaya dan pengendalian risiko 
K3 pada produksi kopi di CV. Pusaka Bali Persada dengan menggunakan metode 
HIRADC memperoleh kesimpulan sebagai berikut. 
1. Berdasarkan hasil identifikasi yang dilakukan di bagian produksi CV. Pusaka Bali 
Persada terdapat 28 potensi bahaya yang berasal dari 4 area kerja bagian produksi 
yaitu area pengayakan, roasting, grinding, dan packaging. Potensi bahaya tersebut 
dapat digolongkan menjadi dua jenis, yaitu bahaya yang menimbulkan risiko fisik dan 
bahaya yang menimbulkan risiko kesehatan. 
2. Berdasarkan hasil penilaian risiko yang dilakukan diperoleh 3 macam risk rating yaitu 
risiko tinggi (high risk) sebanyak 16 risiko (52%), risiko menengah (medium risk) 
sebanyak 2 risiko (6%), dan risiko rendah (low risk) sebanyak 13 risiko (42%). 
3. Rekomendasi yang diberikan kepada pihak perusahaan untuk mengurangi risiko 
kecelakaan kerja adalah sebagai berikut. 
a. Menggunakan forklift sebagai material handling di gudang. 
b. Menambah lapisan karet pada bagian ujung mesin pengayakan. 
c. Menggunakan machine guarding sebagai penutup komponen berbahaya pada 
mesin. 
d. Membuat SOP terkait APD sebagai pedoman keselamatan. 
e. Membuat worksheet APD sebagai pengontrol penggunaan APD pada pekerja. 
f. Melakukan sosialisasi dan pelatihan K3 untuk meningkatkan kesadaran terhadap 
prilaku aman dalam bekerja. 





Adapun saran yang diberikan untuk perusahaan dan pengembangan penelitian lebih 
lanjut adalah sebagai berikut. 
1. Rekomendasi perbaikan yang diberikan dari hasil penelitian ini nantinya dapat 
diterapkan oleh pihak CV. Pusaka Bali Persada sebagai pedoman untuk melakukan 
perbaikan pada kondisi yang berpotensi menimbulkan bahaya 
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